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ABSTRAK

PT Nusa Indah Jaya Utama (NUJU) merupakan industri otomotif yang memproduksi
komponen-komponen untuk motor, mobil, dan truk (TVS, Fortuner, dan Fuso). Ada
beberapa komponen yang diproduksi untuk produk TVS yaitu Plate Seat Rear Hook, Rear
Bracket Bottom, Ulility Mounting Bracket I'ront, Bridge tube, Upper Middle, dan Bracket
Ignition Coil Mounting. Sebelum produk dari PT NIJU diserahkan ke PT Setia Guna
Selaras (PT SGS) dilakukan pemeriksaan, diketahui tingkat cacat produk Plate Seat Rear
Hook memiliki tingkat cacat terbesar 2,28% terjadi pada bulan April — Mei 2019 dengan
jumlah produksi 12.252 unit dan cacat 280 unit. Plate Seat Rear Hook sendiri merupakan
permintaan PT SGS yang memiliki batas persentase cacat sebesar 2%. Oleh karena itu,
perlu dilakukan perbaikan dengan mengimplementasikan beberapa usulan yang dapat
meningkatkan kualitas proses. Pada Plate Seat Rear Hook diproduksi menggunakan mesin
medium press dan memiliki 5 proses produksi yaitu blank, drawing, trimming, flange, dan
piercing ditemukan cacat yaitu Necking, Dented, Crack, dan Burry. Salah satu metode
yang digunakan dalam filosofi six sigma adalah dengan metode DMAIC. Dengan
menggunakan metode ini dapat meminimalisir produk cacat dan peningkatan nilai Sigma.
Metode perbaikan kualitas Plate Seat Rear Hook dengan menggunakan metode DMAIC
dilakukan dengan lima tahapan yaitu define, measure, analyze, improve, control. Pada
tahap Define yaitu pemilihan produk cacat, pembuatan diagram seperti diagram alir proses,
SIPOC dan Pareto. Pada tahap Measure identifikasi Crictical To Quality (CTQ),
pembuatan peta kendali p untuk mengukur proses produksi dan pengukuran baseline
kinerja untuk menghitung nilai DPMO. Pada tahap Analyze dilakukan analisis dengan
menggunakan diagram sebab akibat untuk mengidentifikasi penyebab dari cacat yang
paling dominan, Pada tahap improve digunakan SW+IH untuk membuat solusi dari
penyebab cacat yang paling dominan. Pada tahap Control dilakukan pengontrolan terhadap
hasil perbaikan. Setelah dilakukan tindakan perbaikan pada jenis cacat yang diprioritaskan,
menunjukkan penurunan nilai DPMO sebesar 14,300 unit (dari 28.000 unit menjadi 13.700
unit). Nilai sigma meningkat sebesar 0,2907 (dari 3,4135 menjadi 3,7042).

Kata Kunci : Indutri Otomotif, Kualitas, DMAIC, Level Sigma, DPMO
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Dengan semakin berkembangnya kemajuan teknologi, maka semakin
tinggi pertumbuhan ekonomi baik secara nasional maupun global. Oleh karena itu,
kini semua industri berlomba-lomba dalam meningkatkan produktivitasnya baik
dari segi kualitas, harga maupun pelayanan kepada pelanggan. Sebagai salah satu
elemen yang penting dalam pertumbuhan ekonomi sebuah industri, sudah
seharusnya kualitas sebuah produk harus ditingkatkan. Jika kualitas sebuah
produk sudah sesuai standar, maka secara langsung pelanggan pun akan merasa
puas.

PT Nusa Indah Jaya Utama (NIJU) merupakan perusahaan industri yang
memproduksi komponen-komponen untuk motor, mobil, truk (TVS, Fortuner, dan
Fuso). Ada beberapa komponen yang diproduksi di PT NIJU untuk produk TVS
yaitu Plate Seat Rear Hook, Rear Bracket Bottom, Utility Mounting Bracket
Front, Bridge Tube Upper Middle, dan Bracket Ignition Coil Mounting. Sebelum
produk dari PT NIJU diserahkan kepada customer, bagian Quality Control akan
memeriksa kualitas produknya. Dari hasil pemeriksaan kualitas oleh bagian
Quality Control, diketahui bahwa tingkat cacat produk Plate Seat Rear Hook
cukup tinggi yaitu 2,28% pada bulan April dan Mei 2019 dengan jumlah produksi
12.252 unit dengan jumlah cacat 280 unit.

Plate Seat Rear Hook sendiri merupakan permintaan dari customer PT
Setia Guna Selaras (PT SGS) yang memiliki batas persentase cacat sebesar 2%.
Melihat kondisi pada produk Plate Seat Rear Hook tersebut perlu dilakukan suatu
cara untuk memberikan solusi perbaikan kualitas dan mengurangi tingkat cacar
yang ada saat ini. Plate Seat Rear Hook ini diproduksi menggunakan mesin
medium press dengan kekuatan 160 Ton dan memiliki 5 proses, yaitu blank,
drawing, trimming, flange dan piercing. Pada proses tersebut ditemukan cacat

seperti necking, dented, crack, dan burry pada produksi ini ditemukan cacat yang

1
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besar yaitu cacat necking. Maka dani itu, analisis komponen Plate Seat Rear Hook

perlu dilakukan untuk mengurangi cacat berkelanjutan.

Metode yang dapat digunakan untuk menjamin sebuah kualitas sesuai
standar telah banyak dikembangkan. Salah satunya metode yang digunakan yaitu
Define, Measure, Analyze, Improve, Control (DMAIC) dengan filosofi six sigma.
Six Sigma merupakan pendekatan menyeluruh untuk menyelesaikan masalah dan
peningkatan proses melalui metode DMAIC. Dengan mengaplikasikan metode
terscbut maka akan memberikan banyak manfaat bagi perusahaan, antara lain
peningkatan produktivitas melalui pengurangan produk cacat.

Dilihat dari permasalahan diatas maka dengan menggunakan metode
DMAIC dilakukan penelitian dengan judul “Peningkatan Kualitas Produksi Plate
Seat Rear Hook Dengan Metode (DMAIC) Di PT Nusa Indah Jaya Utama”.

1.2 Perumusan Masalah

Dari latar belakang masalah yang telah dikemukakan, maka dapat
dirumuskan masalah yang dialami oleh PT Nusa Indah Jaya Utama sebagai
berikut:

1. Apa saja jenis cacat yang terdapat pada produk Plate Seat Rear Hook?

2. Bagaimana menentukan perbaikan untuk meningkatkan kualitas pada produksi
Plate Seat Rear Hook?

3. Berapa nilai DPMO dan Level Sigma sebelum dan sesudah implementasi
pengendalian kuksi Plate Seat Rear Hook dengan menggunakan pendekatan
DMAIC?

1.3 Tujuan Penelitian

Berdasarkan perumusan masalah yang sudah dijabarkan sebelumnya,
maka dapat ditetapkan beberapa tujuan dari penelitian yang dilakukan, yaitu:

1. Menentukan jenis cacat yang menyebabkan terjadinya produk cacat pada
produksi Plate Seat Rear Hook.

2. Menentukan tindakan perbaikan yang dilakukan untuk meningkatkan kualitas

pada produksi Plate Seat Rear Hook.
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3. Menghitung nilai DPMO dan Level Sigma sebelum dan sesudah implementasi
pengendalian kualitas pada produksi Plate Seat Rear Hook dengan
menggunakan pendekatan DMAIC.

1.4 Pembatasan Masalah
Berdasarkan luasnya bidang pada penelitian ini, keterbatasan kemampuan

penulis dan waktu yang tersedia, maka dalam penelitian ini diberikan batasan
sebagai berikut:
1. Tempat Tugas Akhir adalah di PT Nusa Indah Jaya Utama.

. Penelitian dan pengamatan dilakukan pada produksi Plate Seat Rear Hook.

. Tidak membahas masalah biaya.

2
3. Data pengamatan yang diambil adalah data cacat pada bulan April - Mei 2019,
4
5. Faktor yang dibahas hanya mengenai faktor kegagalan pada produksi Plate
Seat Rear Hook.

1.5  Manfaat Penelitian

Berdasarkan tujuan penelitian yang dilakukan, maka terdapat beberapa
manfaat yang akan diperoleh dari penulisan tugas akhir ini, yaitu:

1. Bagi Perusahaan
Perusahaan dapat menggunakan sebagai masukan dalam pengelolaan

kebijakan perusahaan, dalam menentukan tindakan dalam rangka

meningkatkan efisiensi dan efektivitas perusahaan dengan cara mengurangi

scrap pada komponen yang menyebabkan pengerjaan ulang (rework).

2. Bagi Mahasiswa

a. Mahasiswa dapat mengaplikasikan ilmu dan teori yang sudah didapat
selama masa perkuliahan di Politeknik STMI Jakarta ke dalam dunia
industri.

b. Mahasiswa dapat memahami teori dan penerapan metode DMAIC

c. Mahasiswa dapat memiliki relasi yang luas terhadap karyawan dan

operator PT Nusa Indah Jaya Utama.
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3. Pihak Lain
Manfaat yang dirasakan oleh pihak lain dengan adanya penelitian ini adalah
dapat menambah informasi, sebagai tambahan ilmu, bahan pertimbangan dan
perbandingan bagi penelitian selanjutnya secara lebih mendalam.
1.6  Sistematika Penulisan
Agar Tugas Akhir ini tersusun secara sistematik dan mudah dipelajari,
maka penulisan Tugas Akhir ini disusun berdasarkan sistematika sebagai berikut:
BAB I : PENDAHULUAN
Bab ini menguraikan secara singkat dan jelas mengenai latar
belakang masalah, perumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat
penelitian, pembatasan masalah penelitian serta sistematika
penulisan.
BABII :LANDASAN TEORI
Bab ini memuat tentang teori yang mendukung dan berkaitan dengan
permasalahan yang dibahas, yaitu mengenai pengertian kualitas,
dimensi kualitas, Six sigma, dan metode Define, Measure, Analyze,
Improve and Control (DMAIC).
BABIII : METODOLOGI PENELITIAN
Bab ini berisi tentang objek penelitian, kerangka pemecahan masalah
dan langkah-langkah pemecahan masalah yang meliputi studi
pendahuluan, studi pustaka, tujuan penelitian, tahap pengumpulan
data, tahap pengolahan data dengan metode Define, Measure,
Analyze, Improve and Control (DMAIC), analisa hasil dan
pembahasan serta kesimpulan dan saran.
BABIV :PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA
Bab ini berisi data-data yang diperoleh dari wawancara, dan
pengamatan. Data yang diperoleh yaitu data sekunder dan data
primer perusahaan. Selain itu pada bab ini juga dilakukan
pengolahan data terhadap masalah yang diteliti, diperoleh melalui
hasil wawancara dengan perusahaan. Tahapan yang dilakukan adalah
tahap Define alat yang digunakan meliputi (Pemilihan Produk
4
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dengan Diagram Batang, Diagram Alir Proses sesuai proses operasi,
Diagram SIPOC, dan Diagram Pareto) serta pada tahapan Measure
menggunakan CTQ (Critical To Quality), Perhitungan Peta Kendali
p, dan Pengukuran Baseline Kinerja.

BABV : ANALISIS MASALAH
Bab ini berisi analisis masalah berdasarkan data hasil pengolahan
data pada Bab IV (empat). Tahapan yang dilakukan adalah tahap
Analyze menggunakan tools Fishbone, Improve yang dipakai 5W +
1H untuk diimplementasikan, dan Control menggunakan perhitungan
peta kendali p setelah perbaikan dan dilakukan perbandingan antara
sebelum dan sesudah. Hasil analisis yang dilakukan merupakan dasar
penentuan perbaikan kepada perusahaan.

BAB VI : KESIMPULAN DAN SARAN
Bab ini berisi kesimpulan dari hasil pengolahan daya dan analisis
yang dilakukan, dan merupakan jawaban dari tujuan peneltian.
Selain itu, bab ini juga berisi saran-saran yang dapat diusulkan

kepada perusahaan guna meningkatkan kualitas produk perusahaan.
DAFTAR PUSTAKA
LAMPIRAN
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BAB II
LANDASAN TEORI

2.1 Konsep Dasar Sistem Produksi

Menurut (Gaspersz, 2000), produksi adalah bidang yang terus berkembang
selaras dengan perkembangan teknologi, dimana produksi memiliki suatu jalinan
hubungan timbal-balik (dua arah) yang sangat erat dengan teknologi, dimana
produksi dan teknologi saling membutuhkan. Sistem produksi merupakan sistem
integral yang mempunyai komponen struktural dan fungsional, dan memiliki
beberapa karakteristik berikut:

a. Mempunyai komponen-komponen atau elemen-elemen yang saling berkaitan
satu sama lain dan membentuk satu kesatuan yang utuh.

b. Mempunyai tujuan yang mendasari keberadaanya, yaitu menghasilkan produk
(barang atau jasa) berkualitas yang dapat dijual dengan harga kompetitif di
pasar.

c. Mempunyai aktivitas berupa proses transformasi nilai tambah inpur menjadi
output secara efektif dan efisien,

d. Mempunyai mekanisme yang mengendalikan pengoperasiannya, berupa
optimalisasi pengalokasian sumber-sumber daya.

Proses dalam sistem produksi dapat didefinisikan sebagai integrase
sekuensial dari lingkungan, guna menghasilkan nilai tambah bagi produk agar
dapat dijual dengan harga kompetitif di pasar. Definisi lain dari proses adalah
suatu kumpulan tugas yang dikaitkan melalui suatu aliran material dan informasi
yang mentransformasikan berbagai inpur kedalam ouwtput yang bermanfaat atau
bernilai tambah tinggi. Sub-sub sistem dari sistem produksi tersebut antara lain
adalah perencanaan dan pengendalian produksi, pengendalian kualitas, penentuan
standar-standar produksi, perawatan fasilitas produksi dan penentuan harga pokok

produksi. Konsep dasar sistem produksi adalah dapat dilihat pada Gambar 2.1.
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Gambar 2.1 Skema Sistem Produksi
(Sumber: Gaspesz, 2002)

Konsep dasar sistem produksi adalah:
Elemen /nput dalam sistem produksi
Pada dasarnya elemen input dalam sistem produksi dapat diklasifikasikan ke
dalam dua jenis, yaitu input tetap (fixed input) dan input variabel (variabel
input). Input tetap didefinisikan sebagai suatu input bagi sistem produksi l
yang tingkat penggunaan input itu tidak tergantung pada jumlah oufput yang ’
akan diproduksi. /nput variabel didefinisikan sebagai suatu input bagi sistem
produksi yang tingkat penggunaan tingkat input itu tergantung pada jumlah
output yang akan diproduksi.
Proses dalam sistem produksi ;

Suatu proses dalam sistem produksi dapat didefinisikan sebagai integrasi

sekuensial dari tenaga kerja, material, informasi, metode kerja dan mesin atau

peralatan, dalam suatu lingkungan guna menghasilkan nilai tambah bagi

produk agar dapat dijual dengan harga kompetitif di pasar.
Elemen output dalam sistem produksi
Qutput dari proses dalam sistem produksi dapat berbentuk barang atau jasa

yang disebut sebagai produk. !
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Sedangkan menurut (Baroto, 2002) produksi adalah suatu proses
pengubahan bahan baku menjadi produk jadi. Sistem produksi adalah sekumpulan
aktivitas untuk membuat suatu produk, dimana dalam pembuatan ini melibatkan
tenaga kerja, bahan baku, mesin, energi, informasi, modal dan tindakan
manajemen. Dalam praktik, aktivitas dalam sistem produksi ini dapat
dikelompokkan ke dalam dua kategon, yaitu “Proses Produksi” dan “Perencanaan
dan Pengendalian Produksi (Production Planning and Control/PPC)”. Proses
produksi adalah aktivitas bagaimana membuat produk jadi dari bahan baku yang
melibatkan mesin, energi, pengetahuan teknis, dan lain-lain dan perencanaan dan
pengendalian produksi (PPC) merupakan aktivitas bagaimana mengelola proses
produksi tersebut.

2.2  Kualitas

Istilah kualitas merupakan istilah yang dipergunakan untuk menilai baik
tidaknya suatu barang atau jasa. Barang/jasa yang baik menurut penggunanya
kerap kali disebut berkualitas. Begitupun sebaliknya, pengguna akan menilai
suatu produk tidak berkualitas apabila tidak sesuai dengan keinginan dan
harapannya. Dengan demikian kualitas identik dengan barang/jasa yang dapat
memenuhi kepuasan konsumen sebagai penggunanya.

2.2.1 Definisi Kualitas

Pengertian mutu atau kualitas akan berlainan bagi setiap orang dan
bergantung pada konteksnya. Mutu atau kualitas suatu barang pada umumnya
diukur dengan tingkat kepuasan konsumen atau pelanggan. Seberapa besar
kepuasan yang diperoleh pelanggan tergantung dari tingkat kecocokan
penggunaan masing-masing pelanggan. Sebagai contohnya seorang pengusaha
membeli produk yang digunakan sebagai bahan baku akan mengatakan barang
tersebut mempunyai kualitas baik jika barang tersebut dirasa cocok
penggunaannya dan mempunyai kemampuan memproses hingga menghasilkan
barang jadi dengan biaya yang rendah, atau scorang yang membeli barang jadi
dengan harapan memperoleh barang yang berkualitas dalam arti tidak terdapat

cacat sehingga orang tersebut tidak rugi mengeluarkan uang untuk membeli
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barang tersebut. Dengan demikian, pengertian kualitas mencakup kegiatan yang

berkaitan dengan tercapainya kepuasan pemakai barang tersebut (Nasution, 2001).

Ada banyak definisi tentang kualitas yang disampaikan oleh para pakar,
berikut ini pengertian kualitas menurut pendapat para ahli:

1. Juran (Gaspersz, 1998) “kualitas adalah kesesuaian dengan tujuan atau
manfaatnya.”

2. Crosby (Gaspersz, 1998) “kualitas adalah kesesuaian dengan kebutuhan yang
meliputi  availability, delivery, reliability, maintainability, dan cost
effectiveness.”

3. Deming (Gaspersz, 1998) “kualitas harus bertujuan memenuhi kebutuhan
pelanggan sekarang dan di masa mendatang.”

4. Feigenbaum (1996) “kualitas merupakan keseluruhan karakteristik produk dan
jasa yang meliputi marketing, engineering, manufacture, dan maintenance,
dalam mana produk dan jasa tersebut dalam pemakaiannya akan sesuai dengan
kebutuhan dan harapan pelanggan.”

Meskipun sulit mendefinisikan kualitas dengan tepat dan tidak ada definisi
kualitas yang dapat diterima secara universal, dari perspektif para pakar tersebut
dapat bermanfaat dalam mengatasi konflik-konflik yang sering timbul diantara
para manajer dalam departemen fungsional yang berbeda. Misalnya, Departemen
pemasaran lebih menekankan pada aspek keistimewaan, pelayanan, dan fokus
pada pelanggan. Departemen perekayasaan lebih menckankan pada aspek
spesifikasi dan pada pendekatan product-based. Sedangkan Departemen produksi
lebih menekankan pada aspek spesifikasi dan proses. Menghadapi konflik seperti
ini sebaiknya pihak perusahaan menggunakan perpaduan antara beberapa
perspektif kualitas dan secara aktif selalu melakukan perbaikan yang
berkelanjutan atau melakukan perbaikan secara terus menerus.

2.2.2 Faktor yang Mempengaruhi Kualitas

Kualitas merupakan suatu yang diputuskan oleh pelanggan. Kualitas
didasarkan pada pengalaman aktual pelanggan terhadap produk atau jasa, diukur

berdasarkan persyaratan pelanggan tersebut menurut (Feigenbaum, 1996). Faktor
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yang mempengaruhi kualitas produk ada sembilan atau biasa dikenal dengan 9M,

yaitu diantaranya,

1. Market (Pasar)
Jumlah produk baru dan lebih baik yang ditawarkan di pasar terus tumbuh
pada laju eksplosit. Kebanyakan dari produk ini adalah hasil perkembangan-
perkembangan teknologi baru bukan hanya produk itu sendiri tetapi juga
bahan dan metode yang mendasari pembuatan produk tersebut.

2. Money (Modal)
Meningkatnya persaingan di dalam banyak bidang, bersamaan dengan

fluktasi ekonomi dunia telah menurunkan batas (margin) laba. Pada waktu f

yang bersamaan, kebutuhan akan diotomasi. Pengeluaran biaya yang lebih
besar untuk proses dan perlengkapan yang baru. Kenyataan ini telah
memfokuskan perhatian manajer dibidang biaya mutu sebagai salah satu
“titik lunak” tempat biaya operasi dan kerugian dapat untuk dapat
memperbaiki laba.

3. Management (Manajemen)
Tanggung jawab mutu telah didistribusikan antara beberapa kelompok
khusus. Bagian kendali mutu harus merencanakan pengukuran-pengukuran |
mutu. Pada seluruh aliran, proses yang menjamin bahwa hasil akhir
memenuhi persyaratan-persyaratan mutu. Hal ini telah menambah beban
manajemen puncak, khususnya dipandang dari bertambahnya kesulitan dalam
mengalokasikan tanggung jawab yang tepat untuk mengoreksi penyimpangan
standar mutu.

4. Men (Sumber Daya Manusia)
Pertumbuhan yang cepat dalam pengetahuan teknis dan penciptaan seluruh
bidang-bidang baru seperti elektronika, komputer telah mempercepat suatu
permintaan yang besar akan karyawan dengan pengetahuan khusus. ;

5. Motivasion (Motivasi)

Meningkatnya kerumitan dalam membawa mutu produk kedalam pasar telah
memperbesar makna kontribusi setiap karyawan terhadap mutu. Penelitian
tentang motivasi manusia menunjukkan bahwa sebagai tambahan hadiah

10
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uang. Hal ini membimbing kearah kebutuhan yang tidak pernah ada
sebelumnya, yaitu pendidikan mutu dan komunikasi yang lebih baik tentang
kesadaran mutu.

Matherial (Bahan)

Disebabkan oleh biaya produksi dan persyaratan mutu, para ahli teknik
memilih bahan dengan batasan yang lebih ketat dari pada sebelumnya dan
menggunakan banyak bahan yang baru, yang disebut logam dan campuran |
eksotik untuk pemakaian khusus. Akibatnya spesifikasi bahan menjadi lebih
ketat dan keanekaragaman bahan menjadi lebih besar.

Machine and Mechanization (Mesin dan Mekanis)

Mutu yang baik sebuah faktor yang kritis dalam memelihara waktu kerja
mesin agar fasilitasnya dapat dimanfaatkan sepunuhnya. Semakin besar usaha
peusahaan untuk melakukan pemekanisasian dan otomasi untuk mencapai
penurunan biaya, mutu yang baik semakin kritis, baik untuk membuat
penurunan-penurunan ini menjadi nyata dan untuk meningkatkan pekerja dan
pemakaian mesin hingga ke nilai yang memuaskan.

Modern Information Method (Metode Informasi Modern)

Evolusi teknologi komputer yang cepat telah membuka kemungkinan untuk
mengumpulkan, menyimpan, mengambil kembali dan manipulasi informasi
pada suatu skala yang tidak pernah terbayang sebelumnya. Teknologi
informasi baru yang ampuh ini menyediakan cara untuk mengandalkan
produk dan jasa bahkan hingga setelah sampai ke pelanggan.

Mounting Product Reluirement (Persyaratan Proses Produksi)

Kemajuan pesat dalam kerumitan kerekayasaan rancangan yang memerlukan
kendali yang jauh lebih ketat pada seluruh proses pembuatan, telah membuat
hal-hal kecil yang sebelumnya terabaikan menjadi penting secara potensial.
Meningkatnya kerumitan dan persyaratan-persyaratan prestasi yang lebih
tinggi bagi produk telah menekankan pentingnya keamanan dan kehandalan
produk. |

11
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2.2.3 Variasi
Variasi merupakan perubahan atau fluktuasi dari sebuah karakteristik [

khusus yang menentukan seberapa stabil sebuah proses atau seberapa prediktabel
sebuah proses. Variasi dipengaruhi oleh lingkungan, orang, mesin atau
perlengkapan, metode atau prosedur, pengukuran, dan bahan mentah (Pande dan
Loop, 2002). Variasi merupakan akibat dari sebab-sebab khusus dan sebab
alamiah (umum). Sebab khusus dapat dihilangkan dengan menggunakan piranti
atau alat perbaikan proses, sedangkan sebab alamiah dapat diatasi dengan A
dilakukannya perbaikan proses secara kontinu (Nasution, 2001). Penyebab khusus |
dan penyebab umum memiliki pengertian:
1. Penyebab khusus

Kejadian atau peristiwa yang mempengaruhi proses hanya di bawah keadaan

“khusus” yakni bukan bagian dari operasi normal atau harian dari proses

(Pande dkk, 2002).
2. Penyebab umum

Pengaruh biasa, terjadi setiap hari pada proses. Penyebab umum biasanya

lebih sulit untuk dieliminasi dan mengharuskan perubahan pada proses (Pande

dkk, 2002).

Huruf kecil “Sigma” dalam alphabet Yunani - ¢ — merupakan sebuah
simbol yang digunakan dalam notasi statistik untuk menunjukkan ‘“deviasi
standar” dari sebuah populasi. Deviasi standar disebut dalam istilah statistik
merupakan jumlah indikator jumlah “variasi” atau inkonsistensi di semua
kelompok proses. Sebagai contoh ketika membeli makanan siap saji yang manis
dan panas, tapi anda mendapatkan makanan itu hangat, tidak panas itulah variasi
atau jika anda membeli tiga potong kemeja dengan ukuran yang sama, tetapi yang
satu ternyata ukurannya terlalu kecil, maka itu juga disebut variasi. Variasi tidak
dapat dihilangkan namun variasi dapat dikurangi dengan cara mereduksi segala
sumber yang menjadi penyebab variasi tersebut muncul (Pande dan Larry, 2002).
2.3 Pengendalian Kualitas
Ada beberapa pendapat ahli yang mendefinisikan istilah pengendalian |
kualitas, diantaranya yaitu:
12
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1. Feigenbaum (1996)
Mendefinisikan pengendalian kualitas sebagai tindakan yang perlu dilakukan
untuk menjamin tercapainya tujuan dengan mengadakan pemeriksaan yang
dimulai dari bahan mentah sampai bahan jadi sehingga sesuai dengan apa
yang diharapkan.

2. Besterfield (1998)
Mendefinisikan pengendalian kualitas sebagai suatu proses yang teratur
terhadap kegiatan-kegiatan untuk mengukur performansi standar dan berusaha
melakukan tindakan perbaikan.

3. Gaspersz (2002)
Pengendalian kualitas merupakan aktivitas-aktivitas teknik dan manajemen,

dimana kita mengukur karakteristik dari produk, kemudian membandingkan
hasil pengukuran itu dengan spesifikasi produk yang diinginkan pelanggan,
serta mengambil tindakan perbaikan yang tepat apabila ditemukan perbedaan
antara performansi aktual dengan standar.

Manfaat dari pengendalian kualitas adalah (Evans dan Lindsay, 2007):

1. Suatu struktur sistem pengendalian kualitas yang dapat menyelesaikan hasil
produksi yang ada, dengan perbaikan hasil produk dan pelayanan yang
diberikan.

2. Suatu sistem yang terus-menerus mengevaluasi dan memodifikasi kebutuhan
pelanggan.

3. Dapat memperbaiki produktivitas dan dapat mengurangi scrap dan
pengerjaan ulang (rework).

4. Adanya pengurangan produk cacat dan meningkatnya produktivitas
mengakibatkan menurunnya biaya produksi. Peningkatan produktivitas
menyebabkan menurunnya lead time sehingga terjadi perbaikan waktu.

2.4  Perbaikan Proses

Proses (process) adalah serangkaian aktivitas yang ditujukan untuk
mencapai beberapa hasil. Biasanya, berbicara mengenai proses dalam konteks
produksi yaitu sekumpulan aktivitas dan operasi yang terlibat dalam prubahan
input (fasilitas fisik, material, modal, peralatan, manusia dan energi) menjadi
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output. Jenis-jenis proses produksi yang biasa ditemui adalh proses penstrukturan,
penggabungan, perakitan, pemesanan, atau penyatujuan pinjaman. Tetapi hampir
semua aktivitas penting dalam sebuah organisasi melibatkan proses yang melintasi
batas organisasi.

Menurut (Evans dan Lindsay, 2007), perbaikan proses merupakan aktivitas
utama. Perbaikan (improvement) baik dalam arti perubahan secara perlahan-lahan,
dalam bentuk kecil dan bertahap, serta yang bersifat terobosan, maupun perbaikan
yang besar dan cepat. Perbaikan ini bisa berupa bentuk-bentuk dibawah ini :

1. Meningkatkan nilai untuk pelanggan melalui produk dan jasa yang baru dan
lebih baik.

2. Mengurangi kesalahan, cacat, limbah, serta biaya-biaya lain yang terkait.

3. Meningkatkan produktivitas dan efektivitas penggunaan semua jenis sumber
daya.

4. Memperbaiki respons dan masa siklus kinerja proses seperti menanggapi
keluhan pelanggan atau peluncuran produk baru.

Fokus pada proses mendukung upaya perbaikan secara terus-menerus
dengan cara memahami sinergi ini dan mengenali sumber masalah yang
sebenarnya. Perbaikan besar-besaran terhadap waktu respons memerlukan
penyerdahaan proses kerja yang signifikan dan sering kali mendorong perbaikan
simultan dalam kualitas dan produktivitas. Meningkatkan kinerja bisnis
memerlukan pendekatan yang terstruktur, pemikiran yang disiplin, serta
keterlibatan semua karyawan di dalam perusahaan. Faktor-faktor ini telah menjadi
dasar berbagai metode peningkatan produktivitas dan kualitas selama bertahun-
tahun.

2.5  Metodologi DMAIC (Define Measure Analyze Improve Control)

Ada beberapa metode dalam peningkatan kualitas Six Sigma, salah satunya
yang paling banyak digunakan adalah metode DMAIC. DMAIC merupakan
proses untuk peningkatkan terus-menerus menuju target Six Sigma. DMAIC
dilakukan secara sistematik menurut ilmu pengetahuan dan fakta. Tahapan
DMAIC merupakan tahapan yang berulang atau membentuk siklus peningkatan
kualitas dengan Six Sigma. Siklus DMAIC dapat dilihat pada Gambar 2.2.
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Gambar 2.2 Siklus DMAIC
(Sumber: Pande dan Larry, 2002)

2.5.1 Tahap Define

Tahap define merupakan langkah operasional pertama dalam program
peningkatan kualitas. Program peningkatan kualitas digunakan untuk lingkup
keseluruhan organisasi yang dilaksanakan secara terus menerus, sedangkan
proyek peningkatan yang ingin ditingkatkan kinerjanya serta pelaksanaannya
tergantung pada kebutuhan dari organisasi itu.
2.5.2 Pemilihan Proyek

Satu tantangan utama yang akan dihadapi dalam program peningkatan
kualitas Six Sigma adalah mendefinisikan kriteria pemilihan proyek Six Sigma, di
mana dalam banyak keputusan bisnis dikenal pula ungkapan “kita perlu setuju
untuk tidak hanya pada apa yang dikerjakan, tetapi juga pada apa yang seharusnya
tidak dikerjakan”. Ungkapan ini berarti bahwa suatu proyek Six Sigma bukan
asal-asalan atau sekedar melaksanakan proyek tanpa mengetahui manfaat dan
kriteria apa yang harus dijadikan pedoman untuk memilih proyek itu. Kata kunci
dalam hal ini adalah prioritas, artinya kita harus menetapkan prioritas utama
tentang masalah-masalah dan/atau kesempatan-kesempatan peningkatan kualitas
mana yang akan ditangani terlebih dahulu (Gaspersz, 2002).
Pemilihan proyek terbaik adalah berdasarkan pada identifikasi proyek yang

terbaik sepadan (march) dengan kebutuhan, kapabilitas dan tujuan organisasi yang
15
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sekarang. Secara umum setiap proyek Six Sigma yang terpilih harus mampu

memenuhi kategori sebagai berikut (Gaspersz, 2002):

a. Memberikan hasil-hasil dan manfaat bisnis.

b. Kriteria kelayakan.

c. Memberikan dampak positif kepada organisasi/perusahaan.

2.5.3 Mengidentifikasi Crictical To Quality (CTQ) Pelanggan

“Suara pelanggan” (Customer's Voices) merupakan kebutuhan dan
espektasi dari pelanggan, baik pelanggan internal maupun pelanggan eksternal.
Untuk dapat mengetahui kebutuhan spesifik dari pelanggan maka seluruh
persyaratan output perlu didefinisikan. Persyaratan oufput berkaitan dengan
karakteristik dari produk akhir yang diserahkan kepada pelanggan pada akhir
proses. Persyaratan output didefinisikan secara spesifik apa yang diinginkan
pelanggan. Dalam situasi dimana pelanggan tidak mengetahui secara spesifik apa
yang diinginkannya, maka tim harus mampu mendaftarkan semua persyaratan
output yang akan memenuhi kebutuhan pelanggan yang harus diterjemahkan
terlebih dahulu ke dalam bahasa spesifik proses.

Dengan demikian, semua persyaratan oufput yang telah terdaftar kemudian

didefinisikan melalui karakterisitik kualitas, dan selanjutnya akan menjadi CTQ

(Critical-To-Quality) dalam proyek.

Sebelum melakukan pengukuran terhadap setiap karakteristik kunci
(CTQ), maka kita perlu mengevaluasi sistem pengukuran yang ada agar menjamin
efektivitas sepanjang waktu. Organisasi kelas dunia yang menerapkan biasanya
menggunakan karakteristik untuk mengevaluasi sistem pengukuran kinerja
mereka, diantaranya:

1. Biaya yang dikeluarkan untuk pengukuran seharusnya tidak lebih besar dari
pada manfaat yang diterimanya.

2. Pengukuran harus dimulai pada berbagai masalah yang berkaitan dengan
kualitas beserta kesempatan-kesempatan untuk meningkatkannya harus
dirumuskan secara jelas.

3. Pengukuran harus sederhana serta memunculkan data yang mudah untuk

digunakan, mudah dipahami dan mudah untuk melaporkannya.
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4. Pengukuran harus dilakukan pada sistem secara keseluruhan yang menjadi
ruang lingkup proyek.

5. Karakteristik kualitas yang dalam proyek disebut sebagai CTQ yang diukur
setelah dipahami secara jelas terutama mengenai keterkaitan CTQ itu dengan
sasaran proyek.

6. Pengukuran harus diterima dan dipercaya sebagai valid oleh mereka yang
mengunakannya. Hal ini berarti data yang dihasilkan harus akurat.

7. Pengukuran harus melibatkan semua individu yang berada dalam proses yang
terlibat dalam program.

8. Umpan balik harus diberikan pada waktu yang tepat kepada operator dan
manajer, agar kinerja dapat disesuaikan untuk menuju sasaran proyek.

9. Pengukuruan harus mengandung hal-hal yang bermakna serta terperinci agar
dapat digunakan dan dipahami oleh mereka yang terlibat dan berkepentingan
dengan proyek.

10. Pengukuran harus berfokus pada tindakan korektif dan peningkatan bukan
sekedar pada pemantauan dan pengendalian.

2.5.4 Diagram SIPOC

SIPOC adalah singkatan dari Swupplier, Input Process, Ouiput, dan

Customer. SIPOC adalah diagram yang digunakan untuk menyajikan sekilas dari

aliran kerja. SIPOC dapat digunakan untuk memastikan bahwa semua orang akan

melihat proses dalam cara pandang yang sama. Untuk itulah, SIPOC harus ada
pada awal proyek. Proses dipetakan menjadi beberapa langkah (Pande dan Larry,

2002), yaitu:

a. Menamakan proses

b. Membuat batasan titik awal dan akhir proses

Membuat dafiar ouput dan pelanggan

o

Membuat dafiar inpur dan pemasok

e. Identifikasi, memberi nama, dan urutan langkah-langkah yang ada di dalam

proses
SIPOC terdiri dari 5 buah elemen (Pande dan Larry, 2002), yaitu:
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a. Supplier, orang atau kelompok yang memberikan informasi kunci, bahan-
bahan, atau sumber daya lainnya kepada proses.

b. Input, sesuatu yang diberikan dapat berupa material, modal, tenaga kerja,
energi, dan informasi.

c. Process, sekumpulan langkah yang mengubah dan idealnya menambahkan
nilai input.

d. OQutput, hasil keluaran dari proses akhir biasanya berupa produk jadi.

e. Customer, orang yang akan menggunakan oufput secara langsung atau sebagai
input untuk proses kerja mereka.

Contoh diagram SIPOC dari proses pembuatan obat ditunjukkan pada
Gambar 2.3.

suppliers t»{ Inputs > Process |-» Qutputs > Customers

Pemasok
bahan obat Bahan obat Obat tablet

Kondisi dan persyaratan didefinisikan

Penimbangan,

pengayakan Pencetakan

I
Y
T
h 4

Pencampuran

| Pengemasan primer
dan sekunder

Gambar 2.3 Diagram SIPOC
(Sumber: Gaspersz, 2002)

2.5.5 Peta Aliran Proses
Diagram aliran proses adalah suatu peta yang akan menggambarkan semua
aktivitas, baik produktif maupun tidak produktif yang terlibat dalam proses
pelaksanaan kerja. Tujuan pokok dalam pembuatan diagram aliran proses adalah
untuk mengevaluasi langkah-langkah proses dalam situasi yang jelas untuk |

melakukan perbaikan-perbaikan dalam desain layout fasilitas produk yang ada.
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Diagram aliran proses atau bagan aliran digambarkan dengan simbol-simbol yang

telah distandarisasi oleh berbagai standar ANSI (American Nasional Standards

Institute). Beberapa simbol yang sering digunakan diperlihatkan pada Gambar 2.4.

PERSEGI PANJANG mewakili Simbol bentuk *D* mewakili
langkah proses penundaan

Simbol HEXAGON mewakili
Q aktivitas dimulai atau aktivitas

persiapan
BELAH KETUPAT mewakili ‘
cabang keputusan. Aktivitas LINGKARAN menunjukkan
berikutnya yang dilakukan bahwa bagan aliran dilanjutkan [l
bergantung pada hasil pada (atau dari) bagian aliran K
keputusan ini lainnya dengan suatu abjad

Gambar 2.4 Simbol Bagan Aliran
(Sumber: Pyzdek, 2000)

Bagan aliran menunjukkan pandangan tingkat tinggi dari analisis kemampuan
proses. Bagan aliran dapat dibuat baik lebih rumit atau kurang rumit. Sebagai
suatu aturan, yang menafsirkan Alberth Einstein, “Bagan aliran harus sesederhana
mungkin, tetapi bukan yang sederhana.” Maksud dari bagan aliran adalah untuk
membantu orang mengerti proses dan ini tidak dicapai dengan bagan aliran yang

baik terlalu sederhana atau terlalu rumit. Bagan Alir dari Analisis Kemampuan

Proses dapat dilihat pada Gambar 2.5.
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Gambar 2.5 Bagan Alir dari Analisis Kemampuan Proses
(Sumber: Pyzdek, 2000)

2.5.6 Histogram

Histogram digunakan untuk menyajikan data secara visual sehingga lebih
mudah dilihat oleh pelakasana dan untuk mengetahui bentuk distribusi data.
Kemudian, distribusi data digunakan untuk melakukan analisis kemampuan
proses. Histogram merupakan alat statistik yang terdiri dari atas batang — batang

yang mewakili suatu nilai tertentu.(Irwan dan Haryono, 2015).
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Gambar 2.6 Diagram Histogram
(Sumber: Irwan dan Haryono, 2015)

2.5.7 Pareto

Diagram Pareto adalah diagram batang yang disusun secara menurun atau

dari besar ke kecil (descending). Biasa digunakan untuk melihat atau

mendefinisikan masalah, tipe cacat atau penyebab yang paling dominan sehingga

kita dapat memprioritaskan penyelesaian masalah. Oleh sebab itu, sebelum

membuat diagram perlu diketahui terlebih dahulu penggunaan lembar periksanya
(Pyzdek, 2000).

Adapun langkah-langkah yang harus dilakukan untuk pembuatan diagram

Pareto menurut (Pyzdek, 2000), adalah sebagai berikut:

a.

Menentukan klasifikasi (kategori Pareto) untuk grafik. Jika informasi yang
diinginkan tidak ada, dapatkan dengan merancang lembaran pemeriksaaan
dan lembar buku harian.

Pilih suatu interval waktu untuk analisis, Interval harus cukup panjang untuk
menjadi wakil kinerja khusus.

Tentukan kejadian total (misalnya: biaya, jumlah kerusakan, dan lain-lain)
untuk setiap kategori. Juga tentukan total keseluruhan, jika ada beberapa
kategori yang menyebabkan hanya bagian kecil dari total, kelompokkan ini
ke dalam kategori yang disebut lain-lain.

Hitung persentase untuk setiap kategori dengan membagi kategori total
dengan keseluruhan total dan kalikan dengan 100.

Urutkan peringkat dari kejadian total terbesar sampai terkecil.
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f Hitung persentase kumulatif dengan menambah persentase untuk setiap

kategori pada beberapa kategori yang terdahulu.

Buat bagan dengan sumbu vertikal kiri berskala dari 0 sampai sedikitnya total

keseluruhan. Berikan nama yang sesuai pada sumbu. Ukur sumbu vertikal

kanan dari 0 sampai 100%, dengan 100% pada sisi kanan sama tingginya
dengan total keseluruhan pada sisi kin.

h. Beri label sumbu horizontal dengan nama kategori. Kategori paling kiri harus

terbesar, kedua terbesar dan seterusnya.

Gambar dalam batang yang mewakili jumlah setiap kategori. Tinggi batang

ditentukan oleh sumbu vertikal kiri.

Gambar satu garis yang menunjukkan kolom persentase kumulatif dan tabel

analisa Pareto. Garis persentase kumulatif ditentukan dengan sumbu vertikal

kanan.

Prinsip yang mendasari diagram Pareto ini adalah aturan ’80-20" yang
menyatakan bahwa, (80% of the trouble comes from 20% of the problems).
Maksudnya dalam memperingkat kesempatan untuk menentukan yang mana dari
kesempatan potensial terbanyak yang terlebih dahulu. Ini dikenal juga sebagai
memisahkan sedikit yang penting dari banyak yang tidak berguna. Analisis Pareto
harus digunakan pada berbagai tahap dalam suatu program peningkatan kualitas
untuk menentukan langkah yang akan diambil berikutnya.

Diagram Pareto dapat dibuat secara manual dengan tahapan-tahapan di atas

maupun dengan menggunakan sofiware.

Adapun langkah-langkah pembuatan diagram Pareto dengan sofiware MINITAB

16 adalah sebagai berikut:

1. Buka worksheet Exh_qc.MTW pada sofiware MINITAB.

2. Pilih Stat pada menu bar, lalu pilih Quality Tools, dan pilih Pareto Chart.

3. Pada kotak dialog Cacats or attribute data in masukkan Cacat dengan memilih
(Select) pada kotak di sebelah kiri. Kemudian pada kotak dialog /Frequencies in
masukkan Counts.

4. Klik OK sehingga diperoleh diagram berikut :

Contoh diagram pareto dapat dilihat pada Gambar 2.7.
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Gambar 2.7 Contoh Diagram Pareto
(Sumber:Iriawan dan Astuti, 2006)

2.6 Tahap Measure
Tahap measure merupakan langkah operasional kedua dalam rangka

peningkatan kualitas dalam metode DMAIC. Pada tahap ini dilakukan pengukuran
dan mengenali karakteristik kualitas kunci/Critical To Quality (CTQ).

Tahap measure memegang peranan yang sangar penting dalam
meningkatkan kualitas karena dapat mengetahui kinerja perusahaan melalui
perhitungan data yang dijadikan dasar untuk melakukan analisis dan perbaikan.
Dalam DMAIC terdapat dua konsep pengukuran yaitu pengukuran kinerja produk
dan konsep pengukuran kinerja proses.

2.6.1 Lembar Pemeriksaan (Check Sheer)

Lembar pemeriksaan mengintegrasikan analisis data dengan upaya
pengumpulan data. Menurut (Evans dan Lindsay 2007), lembar pemeriksaan
(check sheet) adalah sejenis formulir pengumpulan data khusus yang hasilnya
dapat diinterprestasikan pada formulir tersebut secara langsung tanpa
membutuhkan pemrosesan lebih lanjut. Lembar pemeriksaan menggunakan

formulir berbentuk kolom atau tabel untuk merekam data. Contoh check sheet

dapat dilihat pada Gambar 2.8.
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Type of Defect Count Score
Ditty il 12
Broken stitching il 42
Inconsistent margin | [} | I 15
Wrinkle M W L I 30
Long thread MM 10
Padding shape I 8
Off center Rl 18
Stitch per inch I I 24
Others MMM I 22

Total Defects: | 181

Gambar 2.8 Lembar pemeriksaan produk cacat

2.6.2 Peta Kendali

(Sumber: Evans dan Lindsay 2007)

Peta kendali adalah suatu alat yang secara grafis digunakan untuk

memonitor dan mengevaluasi apakah suatu aktifitas/proses berada dalam

pengendalian kualitas secara statistika atau tidak sehingga dapat memecahkan

masalah dan menghasilkan perbaikan kualitas. Peta kendali menunjukan adanya

perubahan data dari waktu kewaktu, tetapi tidak menunjukan penyebab

penyimpangan meskipun penyimpangan itu akan terlihat pada peta kendali. Pada

dasarnya peta-peta kontrol digunakan sebagai berikut :

1. Menentukan apakah suatu proses berada dalam pengendalian statistical.

Dengan demikian peta-peta kontrol digunakan untuk mencapai suatu keadaan

terkendali secara statistikal, dimana semua nilai rata-rata dan range dari

subgrup contoh berada dalam batas-batas pengendalian (Control Limits), oleh

karena itu variasi penyebab khusus menjadi tidak ada lagi di dalam proses.
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2. Memantau proses terus-menerus sepanjang waktu agar proses tetap stabil
secara statistikal dan hanya mengandung variasi penyebab umum.

3. Menentukan kemampuan proses (prosess capability). Setelah proses berada
dalam batas pengendalian statistikal, batas-batas dari variasi proses dapat
ditentukan.

Pengelompokan jenis-jenis peta kendali tergantung pada tipe datanya.
(Gaspersz, 1998) menjelaskan bahwa ada dua jenis data, yaitu:

1. Data Variabel (Variabel data), yaitu data kuantitatif yang diukur untuk
keperluan analisis. Contoh dari data variabel adalah: -ukuran berat, panjang,
lebar, tinggi, diameter, volume biasanya data variabel.

2. Data Atribut (Attributes Data), yaitu data kualitatif yang dapat dihitung untuk
pencatatan dan analisis. Contoh dari data atribut adalah ketiadaan label pada
kemasan produk, kesalahan proses administrasi, banyaknya jenis cacat pada
produk. Data atribut biasanya diperoleh dalam bentuk ketidaksesuaian dengan
spesifikasi atribut yang ditetapkan.

Manfaat peta kontrol adalah untuk menganalisa sebab-sebab terjadinya
penyimpangan diluar batas kendali, sehingga dapat dilakukan untuk mengambil
tindakan dengan cepat. Secara umum ada 2 jenis peta kontrol yaitu :

1. Peta Kendali Variabel
Peta kendali variabel digunakan untuk mengendalikan kualitas produk selama
proses produksi yang bersifat variabel dan dapat diukur. Seperti: berat,
ketebalan, panjang volume, diameter. Peta kendali variabel biasanya
digunakan untuk pengendalian proses yang didominasi oleh mesin. Peta
kendali variabel dibagi menjadi 2 :

a. Peta kendali rata-rata (x chart)

Digunakan untuk mengetahui rata-rata pengukuran antar sub grup yang
diperiksa.

b. Peta kendali rentang (R chart)

Digunakan untuk mengetahui besarnya rentang atau selisih antara nilai
pengukuran yang terbesar dengan nilai pengukuran terkecil di dalam sub grup

yang diperiksa
25

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

2. Peta Kendali Atribut
Peta kendali atribut digunakan untuk mengendalikan kualitas produk selama

proses produksi yang tidak dapat diukur tetapi dapat dihitung sehingga

kualitas produk dapat dibedakan dalam karakteristik baik atau buruk, berhasil

atau gagal. Peta kendali atribut dibagi menjadi 4 :

a. Peta kendali kerusakan (p chart)

Peta kendali p digunakan untuk mengukur proporsi ketidaksesuaian

(penyimpangan atau sering disebut sebagai cacat) dari item-item dalam

kelompok yang di inspeksi. Dengan demikian peta kendali p digunakan untuk

mengendalikan proporsi dari item-item yang tidak memenuhi syarat

spesifikasi mutu atau proporsi dari produk yang cacat yang dihasilkan dalam

suatu proses. Bila sampel yang diambil untuk setiap kali melakukan observasi

berubah-ubah jumlahnya atau memang perusahaan akan melakukan 100%

inspeksi maka kita harus menggunakan peta kendali p.

Adapun langkah-langkah yang dilakukan dalam pembuatan peta kendali p

adalah sebagai berikut.

1) Mengumpulan data yang akan diamati. Data tersebut menggambarkan
jumlah produk yang diperiksa (n) dan jumlah produk cacat (np).

2) Bagilah data ke dalam subgrup. Biasanya, data dikelompokkan
berdasarkan tanggal atau lot. Ukuran subgrup (n) harus lebih dari 50.

3) Hitung nilai proporsi unit yang cacat untuk setiap subgrup. Dengan
menggunakan rumus sebagai berikut :

>
n

Rumus p

Keterangan : p = Proporsi cacat.

np =Jumlah produk cacat.

n = Ukuran subgrup.
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4) Menghitung rata-rata dari bagian yang cacat.

2

Rumus : ;
dn

Keterangan : p = Rata-rata bagian cacat.
> np = Total cacat
> n = Total produk yang diperiksa.
5) Menentukan batas-batas kendali.

Garis tengahp= p

o =p(-p)
30 =3{p(-p)

Batas Kendali Atas (BKA)

BKA = ;+31,M atau BKA = ;+3_cr
n Jn

Batas Kendali Bawah (BKB)

BKB=})_—3 M
n

Adapun langkah-langkah Pengolahan data dengan menggunakan
MINITAB 16 adalah sebagai berikut:

1) Buka worksheet Exh_qc. MTW pada MINITAB.

2) Pilih Stat pada menu bar, lalu pilih Control Chart, dan pilih Atributes
Charts, lalu pilih P.

3) Masukan rejects atau kolom C1 pada kotak dialog Variables.

4) Masukan sampled atau C2 pada kotak dialog Subgroup sizes.

5) KIlik P Chart Option, lalu pada tab Storage tandai items Poin plotted,
Center line value, Control limit values, Test resulls yang terdapat pada
kotak dialog Store these values for each point. Setelah selesai klik OK.

6) Lalu klik Ok, dan akan muncul gambar peta kendali p seperti berikut:
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Gambar 2.9 Peta Kendali p
(Sumber: Quality Control by Minitab Inc., 2003)

b. Peta kendali kerusakan per unit (np chart)
Digunakan untuk menganalisis banyaknya butir yang ditolak per unit. Pada
dasarnya peta kendali np serupa dengan peta kontrol p, kecuali dalam peta
kendali np terjadi perubahan skala pengukuran. Peta kendali np digunakan jika
data banyaknya item yang tidak sesuai adalah lebih bermanfaat dan mudah
untuk menginterpretasikan dalam pembuatan laporan dibandingkan dengan
data proporsi, dan ukuran sampel bersifat konstan dari waktu ke waktu.

c. Peta kendali ketidaksesuaian (c chart )
Digunakan untuk menganalisis dengan cara menghitung jumlah produk yang
mengalami ketidaksesuaian dengan cara spesifikasi. Peta kendali ini digunakan
untuk mengadakan pengujian terhadap jumlah kesalahan pada satu produk.
Peta kendali ¢ membutuhkan ukuran contoh konstan atau banyak item yang
diperiksa bersifat konstan untuk setiap periode pengamatan.

d. Peta kendali ketidaksesuaian per unit (u chart)
Digunakan untuk menganalisa dengan cara menghitung jumlah produk yang
mengalami ketidaksesuaian per unit. Perbedaan tersebut adalah peta kendali p
dan np digunakan untuk menganalisis produk yang mengalami kerusakan dan
tidak dapat diperbaiki lagi, sedangkan peta kendali ¢ dan u digunakan untuk
menganalisis produk yang mengalami cacat atau ketidaksesuaian dan masih
dapat diperbaiki. Peta kendali u mengukur banyaknya ketidaksesuaian (titik
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spesifik) per unit laporan inspeksi dalam kelompok (periode) pengamatan,
yang mungkin memiliki ukuran contoh (banyaknya item yang diperiksa).
2.6.3 Pengukuran Baseline Kinerja pada Tingkat Output
Pengukuran baseline kinerja pada tingkat owfput dilakukan secara
langsung pada produk akhir (barang atau jasa) yang akan diserahkan kepada
pelanggan. Pengukuran dimaksudkan untuk mengetahui sejauh mana oufput dari
proses itu dapat memenuhi kebutuhan spesifik pelanggan, sebelum produk itu
diserahkan kepada pelanggan. Informasi yang diperoleh dapat dijadikan pedoman
dasar untuk melakukan pengendalian dan peningkatan kualitas dari karakteristik
output yang diukur (Gaspersz, 2002).
Adapun langkah-langkah perhitungan level Sigma adalah:
1) Unit (U)
Jumlah unit
2) Opportunities (OP)
Berdasarkan persyaratan karakteristik kebutuhan pelanggan dihasilkan.
3) Cacat (D)
Jumlah cacat produk.

4) Cacat per Unit

pry = 2
U
5) Total Opportunities (TOP)
TOP =UxOP
6) Cacat per Opportunities (DPO)
pro = 2
Tor

7) Cacat per Million opportunities (DPMO)

DPMO =DPO x 10°
c. Setelah jumlah DPMO diperoleh, konversikan ke tabel DPMO untuk

mengetahui level Sigma.
Menghitung kapabilitas proses untuk mengetahui apakah proses yang

terjadi mampu (capable) atau tidak. Analisis kapabilitas proses akan
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membandingkan kinerja suatu proses dengan spesifikasi yang ditetapkan.
Pengukuran kinerja produk dapat dilakukan dengan cara mengghitung DPMO
(Cacat Per Million Opportunities), yaitu mengidentifikasikan berapa banyak
produk cacat yang muncul jika ada satu juta peluang, dan menghitung nilai Sigma.
2.7  Analyze
Analyze merupakan langkah operasional ketiga dalam program
peningkatan kualitas Sig Sigma. Pada tahap ini yang perlu dilakukan adalah
mengidentifikasikan sumber-sumber dan akar penyebab dari kecacatan atau
kegagalan. Langkah yang ditempuh dalam tahap Analyze adalah pembuatan
diagram sebab akibat (fishbone diagram) yang memerlukan analisis yang sangat
mendalam terhadap akar penyebab dari kegagalan sehingga akan diperoleh hasil
tepat. Diagram sebab akibat yang dikenalkan pertama kali oleh Prof Kouru
Ishikawa (Tokyo University) pada tahun 1943. Diagram ini berguna untuk
menganalisa dan menemukan faktor-faktor yang berpengaruh secara signifikan
didalam menentukan karakteristik kualitas oupur kerja. Disamping itu juga
mencan penyebab-penyebab sesungguhnya dari suatu masalah. Untuk mencari
faktor-faktor penyebab terjadinya penyimpangan kualitas hasil kerja, maka orang
akan selalu mendapatkan bawa ada lima faktor penycbab utama yang signifikan
yang perlu diperhatikan yaitu Manusia (Man), Metode Kerja (work-Method),
Mesin atau peralatan kerja lainnya (Machine/equipment), Bahan bahan baku (Raw
Material) dan Lingkungan Kerja (Work Environment)
Langkah-langkah dasar yang harus dilakukan dalam membuat diagram
sebab-akibat diuraikan sebagai berikut:
Langkah 1 : Tetapkan karakteristik yang akan dianalisis, quality
karakteristik adalah kondisi yang ingin diperbaiki.
Usahakan ada tolak ukur yang jelas dari masalah tersebut
schingga perbandingan sebelum dan sesudah perbaikan
dapat dilakukan.
Langkah 2 : Tulis faktor-faktor penyebaba utama (main cause) yang
diperkirakan merupakan sumber terjadinya penyimpangan
atau mempunyai akibat pada permasalahan yang ada
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tersebut. Faktor-faktor penyebab ini biasanya akan
berkisar pada faktor SW + 1H. Gambarkan anak panah
untuk  menunjukkan faktor-faktor penyebab yang
mengarah pada panah utama.

Langkah 3 : Cari lebih lanjut faktor-faktor yang lebih terperinci yang
secara nyata berpengaruh atau mempunyai akibat dari
faktor-faktor penyebab utama terebut.

Langkah 4 : Apakah semua item yang berkaitan dengan karakteristik
kualitas output benar-benar sudah kita cantumkan dalam
diagram.

Langkah 5 : Carilah faktor-faktor penyebab yang paling dominan. Dari
diagram yang sudah lengkap, dibuat pada langkah 3 dicari
faktor-faktor penyebab yang dominan secara berurutan
dengan menggunakan diagram pareto.

Berdasarkan langkah-langkah di atas berikut ini contoh gambar diagram

tulang ikan yang dapat dilihat pada Gambar 2.10.

ﬁ'.\hulah kecelakaan pesawar l.-d‘ngl

¢ o ’

Evvironment

Gambar 2.10 Contoh Diagram /<ishbone
(Sumber: Nasution 2001)
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2.8 Improve
Improve merupakan tahap operasional keempat dari program peningkatan

kualitas Six Sigma. Setelah sumber-sumber dan akar penyebab dari masalah
kualitas teridentifikasi, maka perlu dilakukan penetapan rencana tindakan (action
plan) untuk melaksanakan peningkatan kualitas dari program Six Sigma.
Pada dasarnya rencana-rencana tindakan akan mendeskripsikan tentang
alokasi sumber-sumber daya serta prioritas atau alternatif yang dilakukan dalam
implementasi dari rencana itu. Bentuk-bentuk pengawasan dan usaha-usaha untuk
mempelajari melalui pengumpulan data dan analisis ketika implementasi dari
suatu rencana, juga harus direncanakan pada tahap ini (Gaspersz, 2002).
Pengembangan rencana tindakan merupakan salah satu aktivitas yang
penting dalam program peningkatan kualitas Six Sigma, yang berarti bahwa dalam
tahap ini tim harus memutuskan apa yang harus dicapai (berkaitan dengan target
yang ditetapkan), alasan kegunaan (mengapa) rencana tindakan itu harus
dilakukan, di mana rencana tindakan itu akan diterapkan atau dilakukan, bilamana
rencana tindakan itu akan dilakukan, siapa yang akan menjadi penanggung jawab
dari rencana tindakan itu, bagaimana melaksanakan rencana tindakan itu, dan |
berapa besar biaya untuk melaksanakan rencana tindakan itu serta manfaat positif
yang diterima dari implementasi rencana tindakan itu. Analisis menggunakan
metode SW+1H dapat digunakan pada tahap pengembangan rencana tindakan ini
(Gaspersz, 2002).
5W+1H adalah what (apa), why (mengapa), where (di mana), when ,
(bilamana), who (siapa), how (bagaimana). Pengembangan rencana tindakan '
perbaikan atau peningkatan kualitas Six Sigma dapat menggunakan metode
5W+1H analysis untuk pengembangan rencana tindakan (Gaspersz, 2002).
Metode 5W+1H bisa dilihat pada Tabel 2.1,

1
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Tabel 2.1 Penggunaan Metode SW+1H untuk Tindakan Perbaikan

Jenis SW+1H Deskripsi Tindakan
Tujuan | What (apa)? |Apa yang menjadi target utama | Merumuskan target
utama dari perbaikan/peningkatan sesuai dengan

kualitas? kebutuhan
pelanggan.
Metode | How Bagaimana mengerjakan Menyederhanakan
(bagaimana)?|aktivitas rencana tindakan itu? | aktivitas-aktivitas
Apakah metode yang rencana tindakan
digunakan sekarang, merupakan | yang ada.
metode terbaik?
Apakah ada cara lain yang lebih
mudah?
Alasan | Why Mengapa rencana tindakan itu | Merumuskan target
kegunaa | (mengapa)? | diperlukan? sesuai dengan
n Penjelasan tentang kegunaan kebutuhan
dari rencana tindakan yang pelanggan.
dilakukan
Lokasi | Where Dimana rencana tindakan itu Mengubah sekuens
(dimana)? | akan dilaksanakan? (urutan) aktivitas atau
Apakah aktivitas itu harus mengkombinasikan
dikerjakan disana? aktivitas-aktivitas
Sekuens | When Bila mana aktivitas rencana yang dapat dilakukan
(urutan) |(bilamana)? | tindakan itu akan terbaik untuk | bersama.
dilaksanakan?
Apakah aktivitas itu dapat
dikerjakan kemudian?
Orang | Who (siapa)? | Siapa yang mengerjakan
aktivitas rencana tindakan itu?
Apakah ada orang lain yang
dapat aktivitas rencana tindakan
itu?
Mengapa orang itu yang
ditunjuk untuk mengerjakan
aktivitas itu?

(Sumber: Gaspersz, 2002)

2.9

Control

Fase pengendalian berfokus pada bagaimana menjaga perbaikan agar terus

berlangsung,

termasuk menempatkan perangkat

pada

tempatnya untuk

meyakinkan agar variabel utama tetap berada dalam wilayah maksimal yang dapat

diterima dalam proses yang sedang dimodifikasi. Perbaikan ini bisa saja termasuk
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menentukan standar serta prosedur baru, mengadakan pelatihan untuk karyawan,
serta mencanangkan sistem pengendalian untuk meyakinkan agar perbaikan tidak
lekang oleh waktu. Bentuk pengendalian bisa sesederhana daftar periksa
(checklist) atau pemeriksaan berkala untuk meyakinkan bahwa prosedur yang
benar telah diikuti, atau penerapan diagram pengendalian proses statistik untuk
memonitor kinerja cara pengukuran yang terpenting (Evans dan Lindsay, 2007).
2.10 Keuntungan Potensial DMAIC

DMAIC menawarkan keuntungan antara lain (Pande dan Larry, 2002):
Membuat awal yang baik.
Memberikan sebuah konteks yang baru terhadap alat-alat yang familiar.
Menciptakan sebuah pendekatan yang konsisten.

Memprioritaskan “pelanggan” dan “pengukuran.
Menawarkan jalur “perbaikan proses” dan juga “perancangan ulang proses”

“vos LN

untuk perbaikan.
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BAB III
METODOLOGI PENELITIAN

Metodologi penelitian adalah suatu kerangka yang memuat langkah-
langkah yang ditempuh dalam menyelesaikan permasalahan yang dihadapi. Pada
bagian ini akan dijelaskan secara rinci semua urutan pelaksanaan penelitian mulai
dari tahap awal yaitu penentuan lokasi dan tempat penelitian sampai pada tahap
akhir yaitu kesimpulan dan saran.

3.1 Lokasi Dan Tempat Penelitian

Penelitian ini dilakukan di PT Nusa Indah Jaya Utama yang beralamat di
JI. Laskar Dalam No.49 Pekayon Jaya, Kec. Bekasi Selatan, Kota Bekasi, Jawa
Barat 17148.

3.2 Jenis Peneclitian

Ditinjau dari tujuannya, penelitian ini termasuk penelitian terapan (applied
research) dimana penelitian ini ditujukan untuk menyelesaikan permasalahan
yang terjadi di perusahaan yang menjadi objek penelitian. Penelitian ini bertujuan
untuk memberikan usulan perbaikan dengan mengurangi produk cacat yang
dihasilkan dari hasil produksi.

3.3  Studi Lapangan

Studi lapangan merupakan langkah awal yang dilakukan dengan tujuan
mendapatkan informasi mengenai kondisi aktual perusahaan, proses produksi
yang berlangsung dan dapat mengetahui masalah-masalah yang dihadapi oleh
perusahaan. Studi lapangan dilakukan dengan melakukan wawancara langsung
dengan forman di lini produksi, dan supervisor bagian qm:lilyrcnntml serta
melakukan pengamatan langsung. Hal ini dilakukan agar dapat mengetahui
permasalahan kualitas secara nyata di lapangan.

3.4  Studi Pustaka

Merupakan kegiatan yang berkaitan pemilihan teori-teori yang sesuai

dengan permasalahn yang ada dan teori-teori yang mendukung untuk memecahkan

permasalahan yang terjadi di perusahaan. Adapun studi pustaka yang dilakukan
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yaitu berhubungan pengendalian kualitas, six sigma dengan metode DMAIC,
Diharapkan pada tahapan ini diperoleh teori dan prinsip perhitungan yang dapat
diterapkan dalam proses penelitian untuk meyelesaikan permasalahan yang ada.
3.5 Identifikasi Masalah

Identifikasi masalah merupakan kegiatan mengemukakan masalah-
masalah yang ada di perusahaan. Adapun permasalahan yang ditemui di
perusahaan adalah banyak produk Plate Seat Rear Hook dalam keadaan cacat.
Berdasarkan identifikasi masalah yang ada tersebut, maka menjadi latar belakang
masalah yang digunakan.
3.6  Tujuan Penelitian

Tujuan penelitian berkaitan erat dengan dengan rumusan masalah yang
dituliskan. Tujuan penelitian untuk produksi Plate Seat Rear Hook. Adapun
tujuan penelitian sudah dijelaskan pada bab 1.
3.7 Pembatasan Masalah

Agar pembahasan laporan ini terfokus, maka diperlukan batasan masalah.
Adapun pembatasan masalah adalah sebagai berikut:

1. Pengamatan dilakukan di PT Nusa Indah Jaya Utama.

2. Penelitian dan pengamatan pada produksi Plate Seat Rear Hook.

3. Penelitian dilakukan menggunakan metode DMAIC.

4. Data pengamatan yang diambil adalah data cacat pada bulan April —

Mei 2019.

Penelitian tidak membahas biaya,

s

6. Penelitian dilakukan dengan mengumpulkan data hasil pengamatan,
hasil wawancara dan data sekunder perusahaan.
3.8  Pengumpulan Data
Pengumpulan data yang berkaitan dengan informasi-informasi yang sesuai
dengan kebutuhan obyek yang diteliti sehingga memudahkan dalam melakukan
pemecahan masalah dan analisis masalah. Dalam mengumpulkan data atau
informasi terdapat 2 jenis sumber data yaitu:
1. Data Primer adalah data yang diperoleh atau dikumpulkan secara
langsung dari sumber datanya. Teknik yang dapat digunakan antara lain

36

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

observasi, wawancara, dan diskusi. Dalam observasi ini yang menjadi
data primer adalah Supliers-Inputs-Processes-Outputs-Customers
(SIPOC). Data karakteristik cacat dan deskripsi serta penyebabnya.

2. Data Sekunderadalah data yang diperoleh atau dikumpulkan dari
berbagai sumber yang telah ada yang berkaitan dengan permasalahan
yang diteliti. Data sekunder yang dikumpulkan dalam observasi ini
seperti data gambaran umum perusahaan, visi dan misi perusahaan.

3.9 Pengolahan Data

Berdasarkan data yang telah didapat pada tahap pengumpulan data,
selanjutnya dilakukan beberapa tahap pengolahan data dan analisis dengan metode
DMAIC.
3.9.1 Tahap Define

Pada tahap ini melakukan pendefinisian secara jelas yang merupakan fase
awal penerapan metode DMAIC untuk meningkatkan kualitas. Aktivitas yang
dilakukan pada tahap ini adalah:

a. Pemilihan dan penentuan proyek
Pemilihan dan penentuan proyek dilakukan dengan memprioritaskan
masalah-masalah peningkatan kualitas mana yang harus ditangani
terlebih dahulu. Hal tersebut ditentukan berdasarkan jumlah cacat
terbesar pada lini produksi pengecatan. Setelah mendapatkan lini
produksi yang akan diteliti, selanjutnya menentukan model produk
yang akan diteliti berdasarkan jumlah cacat terbesar.

b. Menetapkan permasalahan dan tujuan,

c. Membuat diagram SIPOC (Supplier-Input-Process-Output -Customer)
Diagram ini dibuat untuk mengetahui gambaran secara representatif
aliran material dari supplier sampai ke customer. Diagram SIPOC
juga dibuat untuk proses yang menjadi target perbaikan sehingga
dapat menggambarkan hubungan atau keterkaitan dari customer

sampai ke proses.
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3.9.2. Tahap Measure
Measure adalah tahap pengukuran yang merupakan langkah operasional
kedua dalam program peningkatan kualitas six sigma. Aktivitas yang dilakukan
pada tahap ini adalah:
a. Mendefinisikan Critical To Quality (CTQ)
Setelah proyek Six Sigma didefinisikan, kemudian karakteristik kunci
dari produk yang diteliti juga harus didefinisikan. Critical To Quality
(CTQ) merupakan poin-poin kritis dalam kualitas suatu produk. CTQ
dalampenelitian ini dipilih berdasarkan jenis defect terbesar yang
terjadi. }
b. Pembuatan Peta Kendali \
Proses kerja akan dikatakan terkendali apabila data yang diplotkan (
berada dalam batas-batas kontrol. Jika data yang diplotkan berada ;
diluar batas kontrol yang telah ditetapkan pada salah satu peta maka
proses kerja yang berlangsung perlu segera dianalisa dan dikoreksi.
c. Perhitungan Defect per Million Opprtunities (DPMO) dan Level
Sigma
Selanjutnya  dilakukan  perhitungan  nilai  DPMO  untuk
mengetahuiseberapa besar defect yang terjadi dari satu juta
kemungkinan yang ada dan dilakukan pengkonversian nilai DPMO ke
nilai /evel Sigma untukmengetahui pada tingkat berapa proses tersebut
berada. }
3.10 Analisis Pengolahan Data
Analisis yang dilakukan yaitu menganalisis /evel sigma perusahaan
sebelum implementasi dan sesudah implementasi, critical to quality, dan
kapabilitas proses. Analisis masalah dilakukan berdasarkan hasil pengolahan data |
yang sudah dilakukan untuk memberikan gambaran yang jelas terhadap penyebab
terjadinya kecacatan dan akibat yang ditimbulkannya. Setelah melakukan analisis
terhadap masalah yang ada, maka dilakukan pencarian solusi yang tepat untuk

langkah perbaikan pada pembahasan masalah,
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3.10.1 Tahap Analyze
Pada tahap ini dilakukan analisis terhadap proses yang bermasalah untuk

menjadi prionitas perbaikan. Hal tersebut dilakukan dengan mengidentifikasi
sumber-sumber dan akar penyebab masalah. Adapun aktivitas yang dilakukan
pada tahap ini yaitu pembuatan diagram sebab-akibat (fishbone diagram).
Diagram sebab-akibat berguna untuk menganalisis dan menemukan factor-faktor
yang berpengaruh secara signifikan dalam menentukan karakteristik kualitas
output kerja.
3.10.2 Tahap Improve

Tahap improve merupakan tahap perbaikan terhadap masalah yang paling
berpengaruh dalam proses. Pada tahap perbaikan ini diusulkan solusi seleksi
perbaikan dalam usaha untuk memenuhi target perbaikan kualitas. Adapun
tindakan kolektif yang akan diambil, untuk mengurangi perbedaan antara
performanasi yang ada dalam proses, dan target yang ingin dicapai dalam rangka
perbaikan kualitas adalah dengan menggunakan metode SW + 1H.
3.10.3 Tahap Control

Control merupakan tahap terakhir dalam program peningkatam kualitas six
sigma. Pada tahap ini akan dilakukan pengontrolan terhadap hasil implementasi.
Pengontrolan dilakukan dengan cara membuat peta kendali untuk melihat apakah
proses produksi dengan menggunakan usulan perbaikan terkendali secara
statistikal atau tidak. Selanjutnya dilakukan perhitungan nilai DPMO dan /evel
Sigma setelah perbaikan. Nilai-nilai tersebut dibandingkan sebagai indikator
berhasil atau tidaknya usulan perbaikan dan implementasi dari proyek Six Sigma.
3.11 Kesimpulan dan Saran

Dari hasil analisis yang telah dilakukan, maka dapat ditarik kesimpulan
serta memberikan solusi pemecah yang dapat diterapkan. Selain itu juga dapat
memberikan saran yang dapat dipertimbangkan bagi penelitian selanjutnya
maupun bagi perusahaan demi perngembangan permasalahan lebih lanjut dan

ruang lingkup yang lebih luas. Kerangka pemikiran dapat dilihat Gambar 3.1.
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A 4
Studi Lapangan X : M Studi Pustaka
PTNIU Studi Pendahuluan Vetods DMAIC
Y
Rumusan Masalah
- Apa saja jenis cacat yang terdapat pada produk Plate Seat
Rear Hook?

- Bagaimana menentukan perbaikan untuk meningkatkan
kualitas proses pada produksi Plate Seat Rear Hook?

- Berapa nilai DPMO dan Level Sigma sebelum dan
sesudah implementasi pengendalian kualitas pada proses
produksi Plate Seat Rear Hook dengan menggunakan
pendekatan DMAIC?

y

Tujuan Penelitian

- Mendapatkan jenis cacat yang menyebabkan terjadinya
produk cacat pada produksi Plate Seat Rear Hook.

- Menentukan tindakan perbaikan yang dilakukan untuk
meningkatkan kualitas pada produksi Plate Seat Rear
Hook.

- Mengolah nilai DPMO dan Level Sigma sebelum dan
sesudah implementasi pengendalian kualitas pada proses
produksi Plate Seat Rear Hook dengan menggunakan
pendekatan DMAIC.

'

Pengumpulan Data

- Data umum perusahaan

- Data jumlah produksi April-Mei 2019

- Data jumlah produk cacat April-Mei 2019
- Data jumlah jenis cacat April-Mei 2019

T v

g

Gambar 3.1 Kerangka Berpikir Metodologi Penelitian
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Pengolahan Data

v |

Define : !

- Pemilihan Produk Cacat i

- Pembuatan diagram alir proses
- Pembuatan diagram SIPOC
- Pembuatan diagram Pareto

Y
Measure:
- Identifikasi Critical to Quality (CTQ)
- Pembuatan peta kendali p
- Pengukuran Baseline Kinerja

Y

Analisis dan Pembahasan

Analyze:
Pembuatan diagram sebab-akibat (fishbone)

v

Improve:

Usulan perbaikan dengan SW+1H
!

Control
- Pengumpulan data hasil perbaikan
- Membuat peta kendali p
- Perhitungan DPMO dan nilai sigma
setelah perbaikan
- Perbandingan tingkat sigma

!

Kesimpulan dan Saran

Gambar 3.1 Kerangka Berpikir Metodologi Penelitian (Lanjutan)
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BAB IV
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1  Pengumpulan Data

Dalam suatu penelitian, data merupakan kunci untuk menyelesaikan
permasalahan yang dihadapi dan metode pengumpulan data sangat berpengaruh
untuk mendapatkan data yang benar. Data yang digunakan dalam penelitian ini
meliputi data umum perusahaan, deskripsi produk, data jumlah produksi, data
jumlah cacat yang diperoleh dari PT Nusa Indah Jaya Utama pada bulan April
sampai Mei 2019.
4.1.1 Sejarah Perusahaan

Berdirinya PT Nusa Indah Jaya Utama (PT NIJU) pada tahun 1974 di
Jakarta dengan nama CV Nusa Indah yang memiliki luas tanah sebesar 800m? dan
bergerak dalam penanganan limbah besi dari kapal-kapal tua. Pemilik CV
bernama bapak H. Muhammad Kusnadi dan merupakan kepemilikan perseorang.
Pada tahun 1976, CV Nusa Indah bekerja sama dengan PT Mitsubishi
Kramayudha Motors (PT MKM) dalam penanganan limbah/scrap stamping mobil
colt yang diproduksi pertama di Indonesia dan bergerak aktif dalam pengadaan
man power untuk PT MKM yang berada di jalan Rawa Teratai 19 Pulogadung,
Jakarta Timur. Pada tahun 1978, CV Nusa Indah telah menjadi rekanan tetap PT
MKM khususnya dibagian penanganan pengerjaan part komponen mobil colt
yang bertempat di work shop. Tahun 1980, CV Nusa Indah mendapatkan
pekerjaan tambahan dalam pembuatan packing part komponen dalam bentuk
CKD (Complete Knock Down) yang dikirim untuk supplier PT MKM.

Pada tahun 1987, PT MKM membuat lokalisasi komponen untuk semua
Jenis kendaraannya (Mobil L300, colt diesel dan fuso). CV Nusa Indah juga
dipercaya oleh PT MKM untuk melakukan pekerjaan yang menggunakan mesin
Portable Press ukuran 25 ton, 40 ton, 60 ton dan 80 ton yaitu untuk produksi cl/ip
hardness yang merupakan clip pelindung kabel untuk mobil colt diesel, parabola

dan kulkas merek mitsubishi. Pada tahun 1991, CV Nusa Indah pindah lokasi di

42

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

jalan Pulogebang dengan luas area 1350m? dan menjadi home industri dalam
pengerjaan komponen mitsubishi serta bekerja sama dengan PT Daihatsu Motor
Indonesia.

Pada tahun 1991, CV Nusa Indah memperluas pekerjaan dibidang
pabrikasi untuk kostruksi pengeboran minyak di Banten. Pada tahun 2007, CV
Nusa Indah berubah statusnya menjadi PT Nusa Indah Jaya Utama dan berpindah
alamat di jalan Laskar 49 Pekayon, Bekasi Selatan dengan luas tanah sebesar
3800m”. Selain masih menjadi vendor utama untuk PT MKM, PT Nusa Indah
Jaya Utama juga menjalin kerjasama dengan ASTRA Group dengan memasok
komponen otomotif. Pada tahun 2013 PT Nusa Indah Jaya Utama mulai
menggunakan mesin medium press dengan kapasitas 110-160 ton yang
didatangkan dari negara China dan Korea dalam mengerjakan pesanan PT
Garmak Motor, mobil Chevrolet serta motor TVS buatan India yang
komponennya sebagian besar dibuat PT Nusa Indah Jaya Utama. Pada tahun 2014
masuk mesin high press dengan kapasitas 200-315 ton dan memperluas hubungan
pekerjaan dengan menjadi vendor PT Gemala Kempa Daya, PT Fuji Teknika
Indonesia dan PT Inti Pantja Press Industri.

Berdasarkan keputusan menteri Hukum dan Hak Asasi Manusia Republik
Indonesia CV Nusa Indah berubah menjadi PT Nusa Indah Jaya Utama dan juga
merubah anggaran dasar perseroan dengan Nomor: AHU-12765.AH.01.02. Tahun
2012. Kemudian Surat Izin Usaha Perdagangan (SIUP) Menengah untuk PT Nusa
Indah Jaya Utama sendiri keluar pada tahun 2013 dengan Nomor: 510/656-
BPPT/PM/IX/2013.

4.1.2 Profil Perusahaan

Nama : PT Nusa Indah Jaya Utama
Alamat : JI. Laskar Dalam No.49 Pekayon Jaya, Kec. Bekasi
Selatan, Kota Bekasi, Jawa Barat 17148
Telepon :(021) 8241178 / 8201008
Fax :(021) 82411782
Direktur Utama : Bpk. H. M. Kusnadi
Aktifitas Bisnis : Stamping and Manufacturing
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Perizinan - 1. SIUP: 510/656-BPPT/PM/IX/2013
2. NPWP No: 02.182.710.0-006.000
3. TDP: 102614611073
4. AHU: 12765.AH.02.Tahun 2012
Pelanggan utama dari PT Nusa Indah Jaya Utama sendiri yaitu:
PT MITSUBISHI KRAMAYUDHA MOTOR MFG (MKM)
PT PAMINDO 3T
PT ISUZU ASTRA MOTOR MANUFACTURING INDONESIA
PT HINO MOTORS MANUFACTURING INDONESIA
PT SANWA PRESS WORK INDONESIA
PT FUJI TEK INDONESIA
PT MEKAR ARMADAJAYA (MAJ)
PT YUDISTIRA KOMPONEN
PT PAKARIJAYA
10. PT JAYA CASTING
11. PT METLOY SEJAHTERA ABADI
12. PT POSMI STEEL INDONESIA
13. PT SETIA GUNA SELARAS
14. PT MARUKA PERKASA UTAMA

4.1,3 Visi dan Misi Perusahaan

P

W 0 N S e W

PT Nusa Indah Jaya Utama memiliki visi yaitu “Menjadi Supplier Terbaik
untuk Perusahaan Stamping dan Manufaktur Komponen Roda 2 dan Roda 4",
Misi yang dimiliki oleh PT Nusa Indah Jaya Utama sendiri yaitu
membangun perusahaan yang mampu menciptakan lapangan kerja berkualitas
bagi sebanyak mungkin rakyat Indonesia dengan mengusung nilai-nilai berikut:
1. Pengembangan kompetensi karyawan secara berkelanjutan.
2. Mengupayakan pertumbuhan finansial, intelektual dan citra perusahaan yang
konsisten serta melakukan investasi kembali ke dalam bisnis yang dijalankan.

3. Mempertahankan standar kode etik yang tinggi dalam aktivitas bisnis.
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4.1.4 Layout Perusahaan

Layout Perusahaan adalah gambaran tata letak fasilitas yang terdapat pada
perusahaan. Layout PT NIJU merupakan /ayout proses dimana pada proses
produksinya dalam rangka memnuhi pesanan yang berbeda baik itu bentuk,
kualitas, dan jumlahnya. Berikut dapat dilihat /ayous perusahaan PT NIJU pada
Gambar 4.1.
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Gambar 4.1 Layout PT Nusa Indah Jaya Utama
(Sumber: PT Nusa Indah Jaya Utama)
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4.1.5 Stuktur organisasi Perusahaan

Struktur Organisasi yang ada di PT NIJU pada setiap jabatannya
mengerjakan kinerja sesuai dengan fungsinya. PT NIJU dimiliki oleh 1 orang
pemilik dan untuk bagian dari manajer sendiri dipilih oleh pemilik dari kerabat
dekatnya yang kemudian para manajer tersebut membawahi masing-masing 3
orang supervisor. Setiap supervisor membawahi masing-masing 5 karyawan.
Untuk lebih jelas mengenai struktur organisasi yang dimiliki oleh perusahaan ini

dapat dilihat pada Gambar 4.2.
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Gambar 4.2 Struktur Organisasi PT Nusa Indah Jaya Utama
(Sumber: PT Nusa Indah Jaya Utama)
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4.1.6 Job Description Perusahaan
Job description atau analisa jabatan adalah suatu gambaran sistematis

yang berisikan tugas dan tanggung jawab dari jabatan tersebut serta wewenang
yang diberikan kepada orang yang memegang jabatan tersebut. Berikut adalah
penjelasan mengenai job description yang dimiliki oleh PT Nusa Indah Jaya
Utama, sebagaimana yang tertulis:

1. Presiden Director

a) Menetapkan haluan perusahaan bersama staf.

b) Menandatangi surat-surat eksternal yang memuat:

e Masalah-masalah penting dan prinsip tentang jalannya perusahaan
serta masalah yang ada.

e Umum yang menyangkut semua lembaga dalam organisasi perusahaan.

e Masalah-masalah yang timbul dan diputuskan dalam rapat pimpinan.

e Perjanjian-perjanjian yang memikat perusahaan pada pihak lain.

c) Menandatangani surat-surat keputusan kepegawaian yang meliputi
pengamatan, pemberhentian, mutasi, promosi dan memosi pegawai
menurut ketentuan yang berlaku.

d) Menandatangani surat-surat internal dari lembaga-lembaga yang langsung
dibawahnya.

e) Mengkordinir tugas-tugas yang didelegasikan kepada para manajer, serta
memelihara hubungan kerja sama diantara mereka.

f) Mengambil alih tugas-tugas kepala bagian yang karena sesuatu hal tidak
dapat melaksanakan tugasnya dengan baik dengan melaksanakan sendiri
atau memberikan kuasa kepada manajer lainnya.

g) Dengan kontrak sign dari Direktur Keuangan menandatangani dokumen-
dokumen:

e Rencana kerja tahunan beserta anggaran pendapatan dan belanja
tahunan.
e Neraca dan perhitungan laba rugi tahunan.

e Pertanggung jawaban keuangan perusahaan lainnya jika ada.

47

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

h) Bertanggung jawab atas pimpinan pelaksanaan tertinggi.

i) Bertanggung jawab atas negosiasi dengan partfner bisnis.

j) Bertanggung jawab atas kebijaksanaan yang akan diambil perusahaan.

2. General Manager

a) Memberikan arahan dalam penetapan sasaran mutu dan rencana
manajemen mutu departemen Finance & Accounting, Warehouse dan
Human Resources Department.

b) Memastikan kondisi keuangan perusahaan dalam kondisi terkendali.

c) Bersama Finance & Accounting Manager melakukan pengendalian cash
flow perusahaan.

d) Memastikan laporan keuangan dan pajak perusahaan dibuat sesuai
kebijakan perusahaan.

e¢) Bersama HRD & GA Manager melakukan pengembangan kualitas sumber
daya manusia disetiap departemen.

f) Bersama Finance & Accounting Manager memastikan setiap personil di
Finance and Accounting, Warehouse dan HRD & GA Manager telah
memahami bahaya dan resiko yang mengancam keselamatan dan
kesehatan kerja.

g) Menyediakan alat pelindung diri dan infastruktur yang sesuai.

h) Bersama Finance & Accounting Manager memastikan setiap personil
memahami penanganan kondisi darurat.

3. Human Resource and General Service
Tugas:

a) Bertanggung jawab atas fungsi operasional manajemen sumber daya
manusia (lingkup pengadaan, pelatihan dan pemeliharaan).

b) Bertanggung jawab atas perbuatan dan penyempurnaan kebijakan serta

prosedur perusahaan.

c) Berwenang memberi sanksi kepada karyawan yang melanggar sistem
mutu.

d) Bertanggung jawab mengelola fungsi perizinan, rumah tangga dan lainnya.
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4. Finance and Administration
Tugas:
a) Memimpin seksi akutansi dan keuangan.
b) Mengkoordinir dan bertanggung jawab dalam pembuatan manual business
plan dan financial budget.
c) Mengarahkan sistem pembukuan.
d) Menandatangani cek bersama Direktur untuk kepentingan perusahaan.
¢) Membuat laporan bulanan.
f) Mengurus kebutuhan administrasi dan pengawasan
g) Mendukung dan melakukan koordinasi operasional dengan semua
fungsi/departemen untuk mencapai target manual business plan yang
sudah ditetapkan.
5. Production Planning and Inventory Control (PPIC)
Tugas:
a) Menyediakan material produksi sesuai dengan persyaratan yang telah
ditentukan
b) Membuat perencanaan program produksi dan pengendaliannya dengan
memperhatikan stok dan jadwal pengiriman yang telah ditetapkan
¢) Membuat program produksi, seperti hand mould, shoot blast dan finishing.
6. Management Puchasing and Delivery
Tugas:
a) Bertugas mengolah produk sampingan (limbah) semaksimal mungkin
supaya ramah lingkungan dan tidak membahayakan masyarakat.
b) Bertanggung jawab kepada Fuctory Manager dalam hal penanganan
manajemen lingkungan perusahaan.
c¢) Mengusulkan kepada Factory Manager dalam hal strategi pemasaran.
7. Manager Production
Tugas:
a) Bertanggung jawab terhadap target hasil produksi serta kualitas produk

yang dihasilkan.
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b) Berkoordinasi dengan bagian marketing dalam hal penentuan jenis

produksi.

c) Bertanggung jawab terhadap pemakaian-pemakaian bahan kimia serta

efisiensi pada bagian produksi.
8. Quality Control
Tugas:

a) Memeriksa mutu produk yang akan dikirim ke pelanggan

b) Menghentikan proses produksi, jika ditemukan ketidaksesuaian pada
proses.

c) Mengukur keakurasian alat ukur/tes yang digunakan

d) Memeriksa mutu barang yang masuk

e) Menentukan kualifikasi personel dibagiannya.

9. Maintenance
Tugas:

a) Melakukan pengembangan sistem maintenance dan engineering untuk
menjamin mesin dan peralatan produksi dapat dioperasikan sesuai dengan
jadwal dan standar mutu yang telah ditetapkan

b) Melakukan pengawasan kegiatan maintenance pada mesin dan peralatan
produksi untuk mencegah dan meminimalisasi timbulnya kerusakan pada
saat mesin dan peralatan beroperasi.

10. Sales & Marketing
Tugas:
a) Memastikan kebutuhan pelanggan telah tercapai
b) Berkewajiban menentukan harga jual produk atas dasar cost estimate dan
Sinance.
4.1.7 Tenaga Kerja dan Jam Kerja
Dalam melakukan kegiatan produksi dan administrasi di PT Nusa Indah
Jaya utama membutuhkan + 60 karyawan. Pengaturan jam kerja pada PT NIJU

terdiri dari 1 (satu) shiff kerja, dapat dilihat pada tabel 4.1 :
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Tabel 4.1 Jam Kerja PT Nusa Indah Jaya Utama

Jam Kerja Hari Senin — Kamis
No Waktu Menit Keterangan
1 07.30-09.20 110 Kerja
2 07.30-09.20 10 Waterbreak
3 07.30-09.20 120 Kerja
4 11.30-12.30 60 Ishoma
5 12.30-14.20 110 Kerja
6 14.20 - 14.30 10 Waterbreak 11
7 14.30-16.30 120 Kerja
Total Waktu Kerja 460 7 Jam 40 Menit
Total Waktu Istirahat 80 1 Jam 20 menit
Total Waktu 540 9 Jam Per hari
Jam Kerja Hari Jum’at
No Waktu Menit Keterangan
1 07.30-09.20 110 Kerja
2 09.20 - 09.30 10 Waterbreak 1
3 09.30-11.30 120 Kerja
4 11.30-13.00 90 Ishoma
5 13.00 — 14.20 80 Kerja
6 14.20 - 14.30 10 Waterbreak 11
7 14.30 - 16.30 120 Kerja
Total Waktu Kerja 430 7 jam 10 menit
Total Waktu Istirahat 110 I jam 50 menit
Total Waktu 540 9 jam per hari
Jam Kerja Hari Lembur Sabtu
No Waktu Menit Keterangan
1 07.30-09.20 110 Kerja
2 09.20 - 09.30 10 Waterbreak |
3 09.30-11.30 120 Kerja
4 11.30 - 12.30 60 Ishoma
5 12.30-14.20 110 Kerja
6 14.20 - 14.30 10 Waterbreak 11
7 14.30 - 16.00 90 Kerja
Total Waktu Kerja 430 7 jam 10 menit
Total Waktu Istirahat 80 1 jam 20 menit
Total Waktu 510 8 jam 30 menit per hari

(Sumber : PT Nusa Indah Jaya Utama)
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4.1.8 Deskripsi Produk

Plate Seat Rear Hook merupakan salah satu komponen dari motor TVS.
Posisi dari komponen ini yaitu terletak di bagian motor TVS. Fungsi dari
komponen ini yaitu untuk menopang beban pada bagian belakang motor TVS.
Untuk lebih lanjutnya dapat dilihat pada Gambar 4.3.

13

Gambar 4.3 Plate Seat Rear Hook
(Sumber: PT Nusa Indah Jaya Utama)

Jenis material yang digunakan adalah baja lembaran canai dingin atau
biasa disebut dengan Steel Plate Cold Rolled Coil (SPPC). Material yang
digunakan untuk membuat produk dengan spesifikasi ukuran 1219mm x 290mm
dan ketebalan 1,6mm. Bahan baku tersebut disiapkan oleh customer yaitu PT
Posmi Steel Indonesia yang dikirim setiap bulan sesuai kebutuhan. Berikut ini

adalah gambar dari bahan baku Plate Seat Rear Hook.

h.- S . M 3 By
Gambar 4.4 Bahan Baku Plate Seat Rear Hook
(Sumber: PT Nusa Indah Jaya Utama)
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4.1.9 Proses Produksi Plate Seat Rear Hook

Proses Produksi dari Plate Seat Rear Hook meliputi berbagai macam
proses seperti Blank, Drawing, Trimming, Flange, dan Piercing yang dikerjakan
menggunakan Mesin Medium Press dengan kapasitas tekanan 160 Ton yang dapat
dilihat pada Gambar 4.5. Kegunaan mesin press ini adalah membentuk raw
material yang berupa sheet metal menjadi suatu bentuk dengan menggunkan dies
(cetakan).

Dies adalah suatu cetakan yang digerakkan oleh mesin press untuk
menekan atau mengepress raw material untuk menghasilkan barang yang sesuai
dengan contohnya. Dies yang digunakan adalah jenis step forming dies, dimana

proses pencetakannya dilakukan oleh satu dies, satu mesin, satu operator.

Gambar 4.5 Mesin Medium Press
(Sumber; PT Nusa Indah Jaya Utama)

Proses sehingga merupakan alur kegiatan produksi yang dilalui bahan baku
(material) sehingga menjadi suatu produk yang diinginkan. Proses produksi untuk

membuat komponen Plate Seat Rear Hook dapat dilihat pada Gambar 4.6,
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Incoming Material

Proses Blank

Proses Drawing

Proses Trimming
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Proses Piercing
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Packing

Delivery

Gambar 4.6 Proses Produksi Plate Seat Rear Hook
(Sumber: PT Nusa Indah Jaya Utama)
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Incoming Matenial
Pada tahap ini material yang akan digunakan masih berbentuk plat
(lembaran-lembaran) kemudian material diperiksa seperti, jenis, dimensi,

dan juga jumlahnya apakah sudah sesuai dengan yang dibutuhkan atau
tidak.

.......

e e ™
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Gambar 4.7 Proses /ncoming Material
(Sumber: PT Nusa Indah Jaya Utama)

Proses Blank

Proses Blank merupakan proses memotong lembaran sheet metal SPPC
menjadi komponen yang sesuai dengan ukuran dan bentuk yang telah
ditentukan. Proses blank pada Plate Seat Rear Hook berbentuk progres
yaitu untuk satu lembar sheet metal yang digunakan bisa untuk membuat
produk lebih dari 1 unit. Untuk membuat Plate Seat Rear Hook setiap
sheet metal SPPC mampu menghasilkan 11 unit dalam setiap lembarnya.

Hasil dari proses blank dapat dilihat pada Gambar 4.8.

Gambar 4.8 Proses Blank
(Sumber: PT Nusa Indah Jaya Utama)
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3. Proses Drawing
Proses drawing merupakan suatu proses/pengerjaan dengan cara memberi

tekanan pada bagian tertentu sehingga terjadi deformasi plastis pada
bagian yang diberi tekanan hingga membentuk suatu lekukan pada sheet

metal yang rata. Hasil dari proses drawing dapat dilihat pada Gambar 4.9.
: ' ST

Gambar 4.9 Proses Drawing
(Sumber: PT Nusa Indah Jaya Utama)

4. Proses Trimming
Proses 7rimming merupakan suatu proses/kegiatan pemangkasan bagian-

bagian yang tidak dibutuhkan. Pada proses ini bagian yang tidak
dibutuhkan dipotong untuk dijadikan bentuk dasar dari komponen yang

akan dibuat. Hasil dari proses rrimming dapat dilihat Gambar 4.10.

Gambar 4.10 Proses Trimming
(Sumber: PT Nusa Indah Jaya Utama)
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5. Proses Flange
Proses Flange merupakan suatu proses’kegiatan penekukan pada tepian
plat. Proses flange sama dengan proses bending, hanya saja proses flange
ini bagian yang ditekuk adalah bagian tepinya/pinggirannya saja. Hasil
dari proses flange dapat dilihat pada Gambar 4.11.

O

Gambar 4.11 Proses /7 lange
(Sumber: PT Nusa Indah Jaya Utama)

6. Proses Piercing

Proses piercing merupakan suatu proses pelubangan, dan sering disebut
sebagai proses punching. Lubang yang dihasilkan pada proses ini bisa bulat
maupun bentuk lainnya, tergantung dari bentuk dies yang digunakan. Pada
komponen ini terdapat 2 (dua) proses dalam 1 (satu) dies, proses pertama
merupakan proses pelubangan di bagian komponen yang datar, sedangkan
proses ke-2 (kedua), yaitu proses piercing di bagian komponen yang
letaknya miring, Hasil dari proses piercing dapat dilihat pada Gambar
4.12.

Gambar 4.12 Proses Piercing
(Sumber: PT Nusa Indah Jaya Utama)
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7. Final Inspection
Final Inspectiom merupakan pengecekan akhir dari produk yang telah
diproduksi. Proses ini dilakukan dengan cara membersihkan produk
dengan cara di lap sekaligus dilakukan pengecekan menggunakan jangka
sorong setiap produk. Apabila produk bebas dari cacat maka produk
tersebut di marking dengan spidol yang menandakan produk tersebut
sudah dilakukan pengecekan.

8. Packing
Produk yang telah dilakukan final inspection dan memenuhi permintaan
konsumen maka diberi label OKE dan langsung dilakukan packing. Proses
packing dilakukan dengna cara produk dimasukkan ke dalam box yang
tersedia kemudian ditutupi dengan plastic wrapping guna produk berada di

box tidak terkena kotoran dari luar.

W "N‘" \~_ i ety
Gambar 4.13 Packing
(Sumber: PT Nusa Indah Jaya Utama)
9. Delivery

Delivery yaitu proses pengiriman produk ke konsumen. Proses pengiriman
pada PT NIJU menggunakan mobil box atau truk sesuai dengan banyaknya
produk yang akan di kirim ke konsumen.

4.1.10 Data Jumlah Produksi dan Jumlah Cacat
Data jumlah produksi dan jumlah cacat adalah data yang menunjukkan

Jumlah suatu produk yang diproduksi periode tertentu oleh PT NIJU, sedangkan
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jumlah cacat merupakan hasil atau oufput dari suatu proses produksi yang tidak

sesuai spesifikasi yang ditentukan oleh pelanggan. Data yang diambil merupakan

data pada produksi Plate Seat Rear Hook. Data jumlah produksi dan jumlah cacat
dapat dilihat pada Tabel 4.2.
Tabel 4.2 Jumlah produksi pada bulan April — Mei 2019 di PT NIJU

No. Jenis Produk I;]rl:)rgllxe]l(l;i Jum(llajl; i(tl)acat Peg:::se
(Unit)

1 Plate Seat Rear Hook 12.252 280 2,28%

2 | Rear Bracket Bottom 12.230 170 1,39%

|3 | Utility Mounting Bracket Front 12.213 107 0,87%

4 | Bridge Tube Upper Middle 12.231 143 1,17%

5 | Bracket Ignition Coil Mounting 12.241 133 1,08%

(Sumber: PT Nusa Indah Jaya Utama)

Berdasarkan Tabel 4.2 dapat dilihat bahwa jumlah produksi dan jumlah

cacat untuk vendor PT SGS yang terbanyak adalah produk Plate Seat Rear Hook

dengan jumlah cacat sebanyak 280 unit dan persentase cacat sebesar 2,28%.

Jumlah ini masih melebihi batas toleransi tingkat cacat yang tidak boleh melebihi

2%. Sehingga produk inilah yang akan menjadi objek penclitian untuk tindak

perbaikan.

4.1.11 Data Jenis Cacat pada Plate Seat Rear Hook

Komponen Plate Seat Rear Hook memiliki 5 proses dalam produksinya

dan terdapat 4 mengakibatkan cacat pada produk tersebut. Adapun jenis-jenis

cacat proses produksinya adalah sebagai berikut.

1.

Necking atau penipisan, jenis cacat ini dapat terjadi karena 2 faktor, faktor
pertama tekanan angin pada saat melakukan proses pengepressan
berlebihan sehingga produk tersebut mengakibatkan penipisan kurang dari
1,mm dan yang kedua kondisi dies yang kering karena kurangnya
pemberian pelumas terhadap dies tersebut. Jenis cacat necking dapat
dilihat pada Gambar 4.14.
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Gambar 4.14 Jenis Cacat Necking
(Sumber: PT Nusa Indah Jaya Utama)

2. Dented atau penyok merupakan jenis cacat yang disebabkan oleh sisa ‘
scrap yang berada di material maupun di dies saat material akan dilakukan
proses drawing. Sisa scrap ini akan membuat bentuk seperti benjolan pada
material dan akan membuat material tidak sesuai standar. Jenis cacat

dented dapat dilihat pada Gambar 4.15

Gambar 4.15 Jenis Cacat Dented
(Sumber: PT Nusa Indah Jaya Utama)

3. Crack atau pecah merupakan jenis cacat yang dapat terjadi karena
beberapa faktor. Pertama, karena kurangnya pemberian pelumas terhadap
dies sehingga dies menjadi kering ketika melakukan proses pengepressan

dan kedua, karena tekanan angin yang tidak stabil sehingga menyebab kan
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proses pengepressan tidak maksimal. Jenis cacat dapat dilihat pada
Gambar 4.16,

Gambar 4.16 Jenis Cacat Crack
(Sumber: PT Nusa Indah Jaya Utama)

4. Jenis cacat burry merupakan jenis cacat dimana masih terdapat sisa hasil
proses produksi (scrap) menempel pada bagian Aole di komponen tersebut.

Jenis cacat burry dapat dilihat pada Gambar 4.1

(Sumber: PT Nusa Indah Jaya Utama)

4.1.12 Data Hasil Pengamatan
Berikut ini adalah rincian hasil pengumpulan data jumlah cacat yang
dihasilkan pada tiap produksi Plate Seat Rear Hook. Data jumlah cacat pada Plate
Seat Rear Hook pada tabel 4.3
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Tabel 4.3 Data Jumlah Cacat pada Plate Seat Rear Hook
Tanggal Jumlah Jenis Cacat (Unit) Tl
No | Produksi Pr%dl.'km Necki g " (Unit)
@019y | ¢ (:;‘) ecking | Dented | Crac ury | np)
1 01-Apr 343 5 ) 7
2 | 02-Apr 352 5 3 3
3 | 04-Apr 388 5 2 1 3
4 | 05-Apr 362 4 2 6
5 | 08-Apr 332 8 1 9
6 | 09-Apr 369 3 3
7 | 10-Apr 321 7 2 9
8 11-Apr 362 5 ) ] 3
9 12-Apr 362 4 1 3 3
10 | 15-Apr 362 8 3
11 | 16-Apr 223 2 5
12 | 17-Apr 365 5 5 :
13 | 18-Apr 361 8 8
14 | 22-Apr 362 5 3 2
15 | 23-Apr 362 7 2 9
16 | 24-Apr 388 6 3 9
17 | 25-Apr 321 9 9
18 | 29-Apr 325 9 9
19 | 30-Apr 321 4 4 3
20 | 03-Mei 320 6 3
21 | 06-Mei 336 5 I 3 9
22 | 07-Mei 331 6 3 9
23 | 10-Mei 354 7 I 3
24 | 13-Mei 321 8 8
25 | 16-Mei 354 5 ) 1 8
26 | 17-Mei 382 3 I a
27 | 20-Mei 315 7 1 3
28 | 21-Mei 315 8 8
29 | 22-Mei 315 8 .
30 | 23-Mei 378 5 5
31 | 24-Mei 312 7 [ 8
32 | 27-Mei 321 7 2 9
33 | 28-Mei 325 7 2 9
34 | 29-Mei 320 9 9
35 | 30-Mei 351 10 10
36 | 31-Mei 321 9 9
Total ) 12.252 226 4 35 15 280

(Sumber: PT Nusa Indah Jaya Utama) &
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Tabel 4.4 Rekapitulasi Cacat Plate Seat Rear Hook April - Mei 2019

No Jenis Cacat Jumlah Cacat (unit)
1 Necking 226
- Dented 4
3 Crack 35
4 Burry 15
Jumlah 280

(Sumber: PT Nusa Indah Jaya Utama)
4.2  Pengolahan Data

Setelah dilakukan pengumpulan data, maka langkah selanjutnya adalah
melakukan pengolahan data dengan menggunakan konsep DMAIC. Yang mana di
dalam DMAIC terdapat tools-tools yang membantu dalam pengolahan dan
analisis data. Dalam pengolahan data ini dilakukan dengan menggunakan dua
tahapan, yaitu define dan measure.

4.2.1 Define (Pendefinisian)

Langkah operasional pertama dalam proyek penignkatan kualitas adalah
define. Pada tahap ini, tahap yang perlu dilakukan adalah pendefinisikan beberapa
hal yang terkait dengan kriteria pemilihan proyek, pemilihan jenis produk dan
kebutuhan spesifik pelanggan yang tergambar dalam diagram SIPOC.

1. Pemilihan Produksi Cacat

Pemilihan produk cacat dilakukan untuk mengetahui produksi mana yang
menghasilkan hasil proses dengan jumlah cacat terbesar. Pemilihan produk cacat
dilakukan berdasarkan jumlah cacat yang dihasilkan pada setiap produksi pada
bulan April sampai Mei 2019. Pemilihan produk dilakukan dengan membuat
Diagram batang berdasarkan data Tabel 4.1. Adapun Gambar diagram batang
tersebut dapat ditunjukkan pada Gambar 4.18.
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Diagram Batang Jumlah Cacat Produk

300

143

o - = B - DN N S—
Plate Seat Rear Rear Bracket Utility Mounting Bridge Tube Upper Bracket Ignition
Hook Bottom Bracket Front Middle Coil Mounting

Jenis Produk

Gambar 4.18 Diagram Batang Jumlah Cacat Produk
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Berdasarkan hasil diagram batang pada Gambar 4.18 dapat dilihat bahwa
jumlah cacat terbesar selama periode bulan April sampai Mei 2019 adalah cacat
yang terdapat pada produk Plate Seat Rear Hook. Dari total keseluruhan jumlah
cacat, jumlah cacat produk Plale Seat Rear Hook sebesar 280 unil adalah yang
tertinggi dibandingkan jenis produk lain. Dengan demikian, penelitian ini akan
difokuskan pada produk Plate Seat Rear Hook.

2. Diagram Alir Proses

Diagram alir proses ini dibuat berdasarkan proses opersi PT Nusa Indah
Jaya Utama, hasil pengamatan serta diskusi dengan supervisor bagian produksi
jenis produk Plate Rear Seat Hook. Diagram alir proses dalam pembuatan Plate

Seat Rear Hook ditunjukan pada Gambar 4.19.

y

Flange Piercing

y

Blank Drawing Trimming

Gambar 4.19 Diagram Alir Proses Produksi Plate Seat Rear Hook
(Sumber: Pengolahan Data)
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3. Pembuatan Diagram SIPOC
Diagram proyek peningkatan kualitas, tahapan proses dimodelkan dalam
Diagram SIPOC (Supplier — Input — Process — Quiput — Customer). Diagram
SIPOC merupakan alat yang berguna dalam peningkatan proses untuk
mendefinisikan proses kunci beserta pelanggan dalam proyek peningkatan
kualitas ini. Pembuatan diagram SIPOC untuk proses pembuatan Plate Seat Rear
Hook akan diuraikan sebagai berikut:
a) Supplier
PT Nusa Indah Jaya Utama memiliki supplier yang memasok bahan baku
untuk membuat produk Plate Seat Rear Hook, PT Posmi Steel Indonesia
sebagai pemasok bahan baku dalam pembuatan Plate Seat Rear Hook.
b) Input
Material yang digunakan untuk membuat Plate Seat Rear Hook adalah
lembaran Steel Plate Cold Rolled Coil (SPPC), tentunya plat besi yang
digunakan sudah sesuai spesifikasi ukuran 1219mm x 290mm dan
ketebalan 1,6mm.
c) Process
Proses pembuatan Plate Seat Rear Hook terdiri dari lima tahapan proses
yaitu, proses Blank, proses Drawing, proses Trimming, proses [Flange,
dan proses Piercing.
d) Output
Quitput dari proses stamping berupa komponen jadi yaitu Plate Seat Rear
Hook.
e) Customer
Customer dari proses stamping Plate Seat Rear Hook adalah proses
pengemasan, dimana nanti akan dikemas kemudian dikirim ke PT Setia
Guna Selaras (PT SGS).
Berdasarkan uraian diatas maka dapat digambarkan diagram SIPOC (Supplier -
Input — Process — Output — Customer) pada proses produksi Plate Seat Rear Hook
dapat dilihat pada Gambar 4.20
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Supplier Input » Process Output Customers

PT Posma Steel Steel Plate Plate Seat PT Sectia Guma
Indonesia Cold Polled Rear Hook Selaras (PT SGS)
Coil (SPPC)
A4
Blank ™ Drawing {—» Trimming Flange \—» Piercing
Gambar 4.20 Diagram SIPOC
(Sumber: Pengolahan Data)

4. Diagram Pareto

Permasalahan utama ditentukan dengan melihat jumlah cacat yang paling
dominan dengan menggunakan diagram Pareto. Diagram Pareto adalah salah satu
tools yang dapat digunakan untuk untuk mengetahui jenis cacat yang dominan dari
setiap produksi dari produk Plate Seat Rear Hook yang nantinya menjadi prioritas
dalam melakukan perbaikan. Untuk membuat diagram Pareto dibutuhkan
persentase jenis cacat yang terjadi pada produk Plate Seat Rear Hook. Persentase
jenis cacat yang terjadi pada produk Plate Seat Rear Hook dapat dilihat pada
Tabel 4.4. Perhitungan dibawah ini adalah contoh perhitungan untuk diagram

pareto, contoh perhitungan jenis cacat necking.

Jumlah Masing—Masing Cacat x 100%

1. P =
ersentase cacat Total Seluruh Cacat

= %g% x 100% = 80,71%

Tabel 4.5 Jumlah Cacat Plate Seat Rear Hook bulan April — Mei 2019

" Jumlah Persentase Persentas.c
No Jenis Cacat Cacat Cacat (%) Kun;/ulatlf
(Unit) (%)
1 Necking 226 80,71 80,71
2 Crack 35 12,50 93,21
3 Burry 15 5,37 98,58
4 Dented 4 1,42 100,00
Total (3, n) 280 100,00

(Sumber: Hasil Pengolahan data)
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Dengan menggunakan program minitab, dapat dilihat diagram pareto pada
Gambar 4.21.

Pareto Chart of Jenis Cacat Plate Seat Rear Hook

300
- 100
250 /
; , 80
% 200 ;
-1 <
v 60 5
‘_-Cu 1501 §
£ [« %
3 40
= 100-
! 0 ‘ 0
Jenis Cacat Necking Crack Burry Dented
Jumlah Cacat 226 35 15 4
Percent 80,7 12,5 54 14
Cum % 80,7 93,2 98,6 100,0

Gambar 4.21 Diagram Pareto jenis cacat periode April — Mei 2019
(Sumber: Pengolahan Data)

Berdasarkan Gambar 4.21 diagram Parelo dapat diketahui bahwa perusahaan
memiliki masalah terbesar pada jenis cacat yaitu Necking dengan persentase cacat
80,71% Jenis cacat yang lain memiliki persentase yang sangat kecil schingga
belum dianggap sebagai masalah yang serius. Jenis cacat Necking sudah
mencakup dari 80% masalah yang serius karena sangat akan mengganggu
kelancaran dalam proses produksi dan 20% penyebab utama dari masalah yang
ada yaitu Manusia, Mesin, Metode, Material, dan Lingkungan. Pemecahan
masalah yang tepat dengan melalui program Six Sigma, dari satu jenis cacat yang
menjadi masalah terbesar akan dianalisis lebih lanjut, untuk diidentifikasi
penyebab-penyebab serta cara penyelesaian masalah tersebut.
4.2.2 Tahap Measure

Measure merupakan langkah operasional kedua dalam program
peningkatan kualitas Six Sigma. Pada tahap ini dilakukan penentuan karakteristik
kualitas yang dapat mempengaruhi produk yang yang dihasilkan atau Critical To

Quality (CTQ) yang kemudian dilanjutkan dengan pembuatan peta kendali dari
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data yang telah diperoleh. Setelah itu dilanjutkan dengan perhitungan Defect Per
Million Opportunities (DPMO), tingkat Sigma dan diagram pareto untuk
mengetahui cacat yang dominan (paling mempengaruhi).
1. Penentuan Crictical To Quality (CTQ)
Penentuan Critical To Quality merupakan kategori cacat yang paling kritis
pada produk Plate Seat Rear Hook. Penentuan CTQ ini dilakukan
berdasarkan hasil wawancara dengan pihak perusahaan dan data cacat
yang dicatat oleh bagian inspeksi. Adapun kategori data cacat pada
produksi Plate Seat Rear Hook dapat dilihat pada Tabel 4.6.
Tabel 4.6 Kriteria Cacat Plate Seat Rear Hook
No. CTQ Kriteria

Penipisan pada proses pengepressan berlebihan

1 Necking
dan kurang pelumasan pada dies.

(Sumber: PT Nusa Indah Jaya Utama)
Berdasarkan Tabel 4.6 kriteria cacat yang paling kritis menurut hasil

wawancara oleh pihak perusahaan adalah kriteria cacat yang paling
dominan diinginkan oleh pelanggan. Dengan demikian, terdapat satu jenis
CTQ dilihat atau berdasarkan kriteria cacat.
2. Peta Kendali

Peta kendali bertujuan untuk melihat apakah proses berjalan telah berada
dalam batas kendali. Peta kendali yang digunakan pada penelitian ini ada
peta kendali p. Adapun langkah untuk menghitung peta kendali p adalah
sebagai berikut:

Ketidaksesuaian yang timbul pada proses produksi Plate Seat Rear Hook
diakibatkan oleh beberapa jenis cacat yaitu Necking, Dented, Burry, dan
Crack. Dengan jenis cacat tersebut, maka peta kendali yang sesuai untuk
jumlah pemeriksaan di setiap periode menggunakan peta kendali p data
atribut. Dalam pembuatan peta kendali p produk Plate Seat Rear Hook,
data yang digunakan adalah data jumlah produksi pada bulan April - Mei
2019. Dengan data tersebut kemudian dilakukan perhitungan proporsi

cacat dan batas-batas kendali. Adapun perhitungan harian nilai proporsi
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unit cacat (p), nilai rata-rata cacat (p), Upper Control Limit (UCL) dan
Lower Control Limit (LCL) untuk data pertama adalah sebagai berikut;

1) Perhitungan nilai proporsi unit cacat (p)

2) Perhitungan nilai rata-rata cacat (p)
_ T
P= Z"
— _ 280
P~ Tozs2

=0,0230 |
3) Perhitungan batas kendali atas (UCL) dan batas kendali bawah (LCL) P

1

e p(1-p)
UCL Pt 3 Jumlah Produksi

0,0230(1-0,0230)

=0,0230+3 Sy :

=0,0473 |

;

LCL  =p-3 = cBQsP) g

Jumlah Produksi

=0,0230- 3., [2023000,0230)
343
=-0,0013
=0
Dimana, UCL = Upper Control Limit (batas kontrol atas)

LCL = Lower Control Limit (batas kontrol bawah)

Bila LCL bemnilai negatif (-) maka nilai LCL dianggap sama dengan 0.
Langkah yang sama dilakukan untuk pengamatan lainnya. Perhitungan proporsi
untuk peta kendali p produk Plate Rear Seat Hook bulan April — Mei 2019 dapat
dilihat pada Tabel 4.6.
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Tabel 4.7 Data Proporsi Cacat Plate Seat Rear Hook bulan April — Mei 2019

Jumlah

Tanggal | Jumlah |“- ' | Proporsi P
No | Produksi | Produksi (Unit) Cacat ucL | LCL
(2019) | (Unit) (m) (i) ) (Zz—”f—>
1 01-Apr 343 7 0,0204 | 0,0229 |0,0471| -0,0014
2 | 02-Apr 352 0,0227 | 0,229 |0,0467 | 0,0010
3 | 04-Apr 388 0,0206 | 0,0229 |0,0456 | 0,0001
4 | 05-Apr 362 0,0166 | 0,0229 |0,0464 | -0,0007
5 | 08-Apr 332 0,0271 | 0,229 |0,0475 ] -0,0018
6 | 09-Apr 369 0,0081 | 0,0229 |0,0462 | -0,0005
7 | 10-Apr 321 0,0280 | 0,0229 |0,0479 | -0,0022
8 11-Apr 362 0,0221 | 0,0229 |0,0464 | -0,0007
9 12-Apr 362 0,0221 | 0,0229 |0,0464 | -0,0007

10 | 15-Apr 362 0,0221 | 0,0229 | 0,0464 | -0,0007

11 | 16-Apr 223 0,0090 | 0,0229 | 0,0529 | -0,0072

12 | 17-Apr 365 0,0192 | 0,0229 | 0,0463 | -0,0006

13 | 18-Apr 361 0,0222 | 0,0229 | 0,0464 | -0,0007

14 | 22-Apr 362 0,0193 | 0,0229 | 0,0464 | -0,0007

15 | 23-Apr 362 0,0249 | 0,0229 | 0,0464 | -0,0007

16 | 24-Apr 388 0,0232 | 0,0229 | 0,0456 | 0,0001

17 | 25-Apr 321 0,0280 | 0,0229 | 0,0479 | -0,0022

18 | 29-Apr 325 0,0277 | 0,0229 |0,0477 | -0,0020

19 | 30-Apr 321 0,0249 | 0,0229 | 0,0479 | -0,0022

20 | 03-Mei 320 0,0281 | 0,0229 |0,0479 | -0,0022

21 | 06-Mei | 336 0,0268 | 0,0229 |0,0473 | -0,0016
22 | 07-Mei_| 331 0,0272 | 0,0229 [0,0475] -0,0018
23 | 10-Mei | 354 0,0226 | 0,0229 |0,0467] -0,0010

24 | 13-Mei 321 0,0249 | 0,0229 | 0,0479 | -0,0022

%5 T 16-Mei 354 0,0226 | 0,0229 |0,0467 | -0,0010

26 | 17-Mei 382 0,0105 | 0,0229 | 0,0458 | -0,0001

27 | 20-Mei 315 0,0254 | 0,0229 | 0,0481 | -0,0024
28 | 21-Mei 315 0,0254 | 0,0229 | 0,0481 | -0,0024
29 | 22-Mei 315 0,0254 | 0,0229 | 0,0481 | -0,0024

30 | 23-Mei 378 0,0132 | 0,0229 [0,0459 | -0,0002

31 | 24-Mei 312 0,0256 | 0,0229 [ 0,0482 | -0,0025

32 | 27-Mei 321 0,0280 | 0,0229 |0,0479 | -0,0022

33 | 28-Mei | 325 0,0277 | 0,0229 [0,0477] -0,0020

Olo|C|oc|lwn]|oo|ococ|oo|da]|oo|oo]|oo | | O|O|0|O|O|O|O|N|X NN ||| O|W|O|ON oo

34 | 29-Mei 320 0,0281 | 0,0229 | 0,0479 | -0,0022

35 | 30-Mei | 351 10| 0,0285 [ 0,0229 [0,0468 | -0,0489
36 | 31-Mei | 321 9 10,0280 | 0,0229 [0,0479 [ -0.0960
Total), 12252 | 280

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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Tabel di atas menunjukkan proporsi cacat, juga UCL dan LCL sebagai bahan
membuat peta kendali p untuk memetakan batas-batas tersebut kedalam suatu
grafik. Tujuannya yaitu untuk melihat apakah data berada dalam batas kendali
atau tidak. Peta kendali p dapat dilihat di Gambar 4.22.

p Chart of Jumlah Cacat (Unit)

0,06 5

ki _‘__,_;—\_l—\_ﬂ_\__,——‘——\_ﬁ_._[_u—‘—u UCL=0,04788 |

0,04 E
c |
K] ;
'é 0,03 ;
;3_ res.J p=0,02285 }

0,021 \/ v '

0,01 .

0,00- LCL=0

1 5 9 IR ¢ BT e Ay Rl

Sample
Tests performed with unequal sample sizes

Gambar 4.22 p Chart Jumlah Cacat Plate Seat Rear Hook
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Dari hasil peta kendali p Plate Seat Rear Hook, dapat dilihat bahwa semua
data proporsi cacat berada dalam batas kendali (in control) yang artinya produk
cacat yang dihasilkan masih berada dalam batas toleransi atau batas yang
diperbolehkan.

3. Pengukuran Baseline Kinerja

Perhitungan baseline kinerja merupakan perhitungan besarnya nilai sigma

produk dilakukan dengan rumus-rumus perhitungan sigma yang sudah

baku, dan juga dengan menggunakan tabel nilai sigma yang tersedia. Hasil
pengukuran berupa data atribut akan ditentukan kinerjanya menggunakan
satuan pengukuran DPMO (Defect Per Million Opportunities). Level sigma

merupakan hasil konversi dari nilai DPMO ke dalam tabel sigma.
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Perhitungan DPMO dan nilai Sigma dari produksi harian pada bulan April
— Mei 2019 Plate Seat Rear Hook yaitu sebagai berikut:
a) Perhitungan DPMO

e Unit (U)
Jumlah produksi Plate Seat Rear Hook yang diperiksa pada bulan April —
Mei 2019 scbanyak 12.252 unit.
e Opportunities (OP)
Berdasarkan persyaratan karakteristik kebutuhan pelanggan, maka dapat
diketahui terdapat 1 (satu) jenis CTQ dilihat atau berdasarkan kriteria

cacat. f
e Defect (D)

Jumlah cacat produksi Plate Seat Rear Hook pada bulan April — Mei
2019 adalah sebesar 280 unit.

e Defect Per Unit
ppu = 2
)
_ 280
12.252
= 0,0228

¢ Total Opportunities
TOP =UxOP |
=12.252x1=12252 |

Defect Per Oppertunities

DPO = b
Tror
280

=2z - 0028

Defects Per Million Opportunities
DPMO = DPO x 10° a
DPMO = 0,023 x 1.000.000 = 28.000 |
b) Nilai Sigma |
Setelah diketahui DPMO produk, selanjutnya adalah menghitung level

sigma perusahaan saat ini. Level sigma didapat dengan mengkonversikan
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nilai DPMO produk ke dalam tabel level sigma yang ada pada lampiran.
Dari perhitungan sebelumnya telah diketahui bahwa DPMO produk saat
ini untuk pembuatan produksi Plate Seat Rear Hook adalah 28.000
DPMO. Pada level sigma, nilai 28.000 DPMO berada pada level sigma
3,41 — 3,42 maka untuk mengetahui /evel sigma produk dilakukan

dengan interpolasi, dimana untuk nilai DPMO diperoleh dari lampiran A
(3,41 =28.067 dan 3,42 = 27.429), maka /evel sigma produk:

28.067-28.000 _341-x
28.000-27.429 x-3,42

87 _ st
571 x-3,42
67(x-341)  =571(342-%)
6Tx—22847  =1952,82-571x
67x + 571x =1952,82 +228 47
638x =2181,29
X =3,4135

Dari hasil perhitungan didapat level sigma produk untuk produksi Plate
Seat Rear Hook pada saat ini berada pada level 3,4135.
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BABYV
ANALISIS DAN PEMBAHASAN

5.1  Analisis Pengolahan Data

Analisis yang dilakukan dalam pengendalian six sigma terdiri atas tiga

tahapan. Tahap analyze (analisis), improve (perbaikan) dan control

(pengendalian).
5.2  Tahap Analyze
Tahap Analyze merupakan langkah operasional ketiga dalam program
peningkatan kualitas Sig Sigma. Pada tahap ini yang perlu dilakukan adalah
mengidentifikasikan sumber-sumber dan akar penyebab dari kecacatan atau
kegagalan. Langkah yang ditempuh dalam tahap Analyze adalah pembuatan
diagram sebab akibat (fishbone diagram) yang memerlukan analisis yang sangat
mendalam terhadap akar penyebab dari kegagalan sehingga akan diperoleh hasil
tepat.
a. Diagram Sebab Akibat cacat Necking
Diagram sebab-akibat cacat Necking pada produksi Plate Seat Rear Hook
disebabkan olech beberapa faktor-faktor utama yang kemudian dijelaskan
secara lebih rinci. Pembuatan diagram sebab-akibat ini didasarkan pada
hasil brainstorming dengan pihak perusahaan. Diagram sebab-akibat untuk

cacat Necking dapat dilihat pada Gambar 5.1.
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Berdasarkan diagram Fishbone pada Gambar 5.1. maka terdapat beberapa
faktor yang dapat menyebabkan terjadinya jenis cacat necking pada komponen
Plate Seat Rear Hook yang diproduksi oleh PT Nusa Indah Jaya Utama. Faktor-
faktor yang menyebabkan terjadinya jenis cacat necking pada Plate Seat Rear
Hook dapat dilihat Pada Tabel 5.1.

Tabel 5.1 Faktor Penyebab Cacat Necking pada Plate Seat Rear Hook

No Faktor Penyebab

Pada faktor man, jenis cacat necking dapat terjadi karena
operator bekerja dengan terburu-buru karena adanya
target produksi yang harus terpenuhi sehingga lupa
memberi pelumas pada bahan baku sebelum produksi.
Seringkali operator sangat santai dalam bekerja (istirahat
Manusia sebelum waktunya) tanpa menghiraukan waktu kerja
(Man) yang ada sehingga waktu kerja yang sudah ditentukan
tidak dilaksanakan dengan baik. Pemberian pelumas
terhadap matenal sebelum dilakukan proses stamp sangat
penting, karena dengan memberi pelumas berupa
minyak dapat mengurangi tekanan yang diterima oleh
material.

Pada faktor machine, jenis cacat necking dapat terjadi
karena proses stamp terlalu kuat. Hal tersebut terjadi
karena kondisi kompresor yang sudah tua dan tidak
adanya perawatan secara rutin. Schingga, mesin
seringkali mati ketika sedang melakukan proses stamp,
yang mengakibatkan pemberian tekanan terhadap
material tidak sempurna,

Mesin
(Machine)

Pada faktor method, jenis cacat necking dapat terjadi
karena operator bekerja tidak sesuai SOP  yang
Metode mengakibatkan proses produksi kurang maksimal, perlu
3 (Method) | sekali adanya brifing sebelum melakukan pekerjaan agar
SOP berjalan dengan baik dan hasil produksi sempurna.

Spesifikasi material untuk memproduksi Plate Seat Rear
Hook adalah material berjenis SPPC (Steel Plate Cold
Rolled Coil) yang memiliki karakteristik keras dan
mudah dibentuk dengan ukuran 1.219mm x 290mm dan
4 Material ketebalan 1,66mm, namun penipisan pada produk
sesudah stamping terjadi adanya material pada produk
kurang dari standar ketebalan yang ditentukan maka
proses terscbut tidak maksimal dan menimbulkan cacat

necking.

Lanjut...
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Tabel 5.1 Faktor Penyebab Cacat Necking pada Plate Seat Rear Hook

(Lanjutan...)

No Faktor Penyebab

Kondisi tempat kerja tidak adanya sirkulasi udara
; mengakibatkan ruangan pada tempat kerja panas
5 | bmplubgan sehifgga pekerja m%ldah plelah dalgm beEerjap dan
berpengaruh terhadap kualitas produk yang dihasilkan.
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

5.3  Tahap Improve
Fase improve atau tahap perbaikan berkaitan dengan penentuan dan

perbaikan solusi-solusi berdasarkan hasil analisis yang telah dilakukan
sebelumnya, pada fase analyze. Pada penelitian ini, aktivitas yang dilakukan pada
fase improve adalah penentuan solusi-solusi atau tindakan-tindakan untuk
mengatasi permasalahan Necking. Tahap improve ini dilakukan dengan metoda

5W+1H, yang merupakan pengembangan rencana perbaikan dan peningkatan

kualitas.
Berdasarkan hasil analisis pada tahap sebelumnya, perbaikan yang

dilakukan adalah dengan memperbaiki akar penyebab jenis Cacat pada Gambar

5.2.

77

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

-------- ﬂs_ucdq
‘Jeyelnst siqeyas ‘1synpouid sasoud jees [1qess Yepn
S by uep 15ed ‘padss | 1synpoid ‘uiSue ueueya) | Ieded ueyjeqriedusw | urdue ueueye)
FELHN 1synpoid ueynye[oW rejue| Sue[n dnjas ungni Sueiny Jyepn eAedns Suem | uep ueyiqapaq
umjaqgas densg dnjas ueynye[apN | dupig sasoid
‘nsed SueA uejemerad
rempel jenquiow “B[eYJaq (auryyonpy)
ye[aras ueynyeip yedep BIBOSS UBiRMEIad UISIAl
c : en} yepns
Josaidwoy ueyemerad | 1synpoid Tueq Sued ueye[oW Uep
20UDUIIUIDIN : 1o0saiduwoy
: uep ueSuena) | 1EJUERT] nue33uowr yedwas yepr1], Iesaq yiqo[ seyisedey _m:u:ov.m
ueideq ysjo mlnyastp ueSuap J0sa1dwoy o
ge[aass ueynyepip jedep uenuesdiad ueyneISA
Josaidwioy uenuesiag
v ‘nyeq ueyeq eped sewmnjad nyjeq ueyeq
AQyongdy ._muwvo._m SIE0I0 isynpold | ueuaquad ueynenySusw ‘edny rpel1a) yepn | eped seumnjad
dDPUDIT WEHESY FE[ I rejue] e83uryas eAuisynpoid Ie3e S10U 1BNQUISIA usaquIaw
Rl bl i L L 1esa[as jedao urSur euarey] ednj 10je1adQ
: (uopy)
1synpoid ISNpold cﬁm::ﬁ&%%ﬂ.w“u i nmng-nmgqaal CISnuEN
Aostasadng reesimmnpesidanasy - rejue| eS3uyss 1synpoid sasoxd i :mmm?mwmvm 1o1e1adQ
wejep resa[as jedad eSSy URERQIRIN
BME
. (nyem) (edura) (uesery) (wesyepurL) (@h0aq) | s
o8 uaYy y 2.2t Y Ay MOH oyy

Suryoap yese)) ueyreqra euedudy 'S [9qeL

78

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

........ .:.-——_:w)—
Suns3uepaq B TERq :
jo41uo) Surdwpys | SPOM | n[Ep) Bwey ueyyesed | Suek gOS rensas reuaq Surdwp)s yep1os
Arpond LT .«mmm_ﬂ 1ejue] 1p ymun yele] | uep req Suek Surdwpis jynpoud uesidiuag | reuLIBN
. Yepu ueNeeyYIp ynpoid sasoid ueynyePN
nye[aq 3uBA JOS
‘1synpoid ue3uap rensas ellayaq
1Isynpoid sasoud ueyei13ay | 1synpoig ‘el1ayaq urejep rede isynpoud sasoid [eunsyew Sueiny
40§1a42dng | TRIMWOW WIN[3Qas | 1eUER] el1oy2d urdistp yepiL ueynyeRW Wwn2qas 1synpoud saso1g
ueynye[p Suforig Joiezado depeysan
Suiforiq ueNyRPW (poryiap)
nyepaq 3ued JOS PO
1Isynpoad ueJuop rensas el1ayeq
1synpoid sasold ueyeiday | 1synpoid ‘el1ayaq wejep IeJe isynpoud sasoid dOS lensas yepn
40s1a4adng | IBNWLW WIN[AQas | rejue] el1oyad urdisip yepiL uByNyE[oW WN[2Qs el1oyaq 101e12d
ueynye[p Surforig Jojeiado depeyiay
Surforaq uenyedN
g SEMBL - (wwyer) (udway) (susury) (uexepury) (qeqokuag) -
oy (M a4at Aym MOEF oy

("'uein(ue) Suryoay 18R UBYIEQID] BUBIUY 'S [2qe L

79

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

(Sunuiosutoag |ISeH 12qUIng)
w ¢ yerel
‘1synpoid = 5
IS)yNpol 1S)Npol, = ue3usp ueideq denos
I Mﬁ%ﬂom 6102 unf O — 9 .mwa_wmqm 1ejue| Ip Jsnoyxa W.EU: _Mm_n:u> seueqd uedueny
S o . eAuyenqmp yepry, | P sl
: : / ISMDYyx2 TenquIS|A
R L
‘smpoed Tpelusw erepn uelre ueSunySury
1Isynpoid . - 1Isynpoig - .u.mw:: e IeSe ‘w ¢ Yerel |  erepn Ise[nOyIs
ejeday] 610C tunf 01 =9 eyuR| = hEM:ﬁG - m - ueSusp ueiSeq denss Bpe YeplL
eped erepn IsejuaA
/ ISnoYyx2 TenqUISIA]
“12WO01SND LURp
‘1syjnpoad Suejep SueA [eusiew
sasoid wmpaqgas denas depeyia (wwgg‘l)
]041u0>) ueyeun3ip uidut | Isynpoig ‘reyedia) yepn neje ue[eqalay ednl Iepuels —_—
Ayondy | yees uep Jouioisno ejuRT JeOBD INQISId) YNPOIJ | UEBp ISUSWIP‘seIIeny ep Suemy [BHRIEN
uep Suejep reusSusw ue[eqalay
[euajew BYNOY uey2a998uad
F UeNNe[SN
(qemer
Sun33ueusy) (M1ep) (edwiay) (uesey) (uexepur ) (qegatuag) 101y
ot uayy 2421 44 Ay MOL] oy

(“ueinfue) Suryoap yese)) UeyrRqISd BURIUSY 7'S [9QRL

80

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

5.4  Tahap Implementasi
Tahap melakukan perbaikan dengan melihat analisis 5W+1H yang
dijadikan saran atau solusi dalam memperbaiki atau mengurangi cacat necking
pada Plate Seat Rear Hook adapun implementasi yang dilakukan, yaitu tahap
melakukan perbaikan dengan melihat analisis SW+1H yang dijadikan saran atau
solusi dalam memperbaiki atau mengurangi cacat produk, adapun implementasi
yang dilakukan, yaitu sebagai berikut:
1. Faktor Manusia (Man)
Penyebab kegagalan yang terjadi akibat faktor man yaitu karena
banyaknya waktu kegiatan produksi yang terbuang sehingga operator
selalu terburu-buru dalam bekerja karena adanya target produksi yang
harus terpenuhi oleh operator. Efek dari terburu-buru tersebut sehingga
operator selalu melakukan kesalahan dalam melakukan kegiatan
produksi seperti lupa memberi pelumas pada bahan baku. Tindakan
yang perlu dilakukan untuk mengurangi atau meminimalisir adanya
kegagalan yang disebabkan oleh faktor man yaitu dengan melakukan
briefing terhadap operator sebelum memulai kegiatan produksi. Dalam
kegiatan briefing tersebut dapat berupa memberi arahan-arahan dan juga
mengingatkan akan SOP yang ada diperusahaan kepada operator agar
bekerja secara efektif dan efisien,
2. Faktor Mesin (Machine)
Penyebab kegagalan yang terjadi akibat faktor machine adalah karna
kondisi kompresor yang suda tua sehingga mengakibatkan jenis cacat
necking karna proses stamp yang tidak sempurna. Tindakan yang
dilakukan untuk mengatasi hal tersebut adalah dengan cara mengganti
kompresor dengan kapasitas yang lebih besar, dan juga melakukan
perawatan terhadap kompresor secara berkala atau rutin. Menurut hasil
brainstorming dengan beberapa pihak perusahaan, bahwa kompresor
yang ada diperusahaan dinilai kurang dari segi kapasitas, sehingga dapat

mengganggu dalam kegiatan stamping. Dan juga tidak adanya perawatan
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secara berkala terhadap kompresor mengakibatkan kinerja kompresor
sudah tidak maksimal.
3. Faktor Metode (method)
Penyebab kegagalan yang terjadi akibat faktor method yaitu operator
bekerja tidak sesuai SOP sehingga proses produksi kurang maksimal
tindakan untuk meminimalisir kecacatan yaitu dengan melakukan
brifing terhadap operator sebelum melakukan proses produksi agar
bekerja sesuai SOP yang berlaku.
4. Faktor Material
Penyebab kegagalan yang terjadi akibat faktor material yaitu karena
material yang digunakan dalam proses pembuatan komponen Plate Seat
Rear Hook tidak sesuai dengan standar yang telah ditetapkan, sehingga
mengakibatkan jenis cacat necking. Tindakan yang perlu dilakukan
adalah melakukan pengecekan terhadap material yang baru sampai dari
supplier, dan juga melakukan pengecekan ketika ingin dilakukan proses.
Pengecekan yang dilakukan terhadap material seperti; jenis material,
ukuran material, jumlah unit material dil. Hal tersebut dilakukan agar
tidak ada atau meminimalisir terjadinya cacat yang berasal dari material.
5. Lingkungan
Kondisi lingkungan kurang sirkulasi udara di tempat kerja
menyebabkan karyawan mudah lelah dan tidak nyaman dalam bekerja.
Sehingga berpengaruh terhadap kualitas produk yang dihasilkan. Oleh
karna itu melakuan usulan pembuatan ventilasi pada saat libur bekerja
agar tidak menggangu pekerja yang sedang beraktifitas, schingga
pekerja melakukan aktivitas dengan nyaman.
5.5  Tahap Control
Tahap Control merupakan tahap operasional terakhir dalam program
peningkatan kualitas Six Sigma. Pada tahap ini, dilakukan pengontrolan terhadap
hasil setelah perbaikan. Tujuannya adalah untuk mengetahui apakah proses
produksi setelah dilakukan implementasi perbaikan dapat menjadi lebih baik dan

terkendali secara statistikal atau tidak. Karena itu perlu adanya pengontrolan
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terhadap kinerja proses setelah adanya upaya perbaikan seperti membuat peta

kendali p. Melakukan pengontrolan terhadap pelaksanaan pekerjaan sesuai SOP

yang sudah ada dan pemberian motivasi terhadap operator agar selalu

memberikan hasil kerja sebaik mungkin agar hasilnya bisa optimal. Untuk tahap

control ini, akan dibuat peta kemdali p setelah perbaikan dan juga untuk

mengetahui apakah nilai DPMO menurun dan level Sigmanya meningkat atau

tidak setelah dilakukan implementasi. Adapun langkah-langkah yang dilakukan

pada tahap ini adalah sebagai berikut:

1.

Peta kendali p setelah perbaikan

Setelah dilakukan pengolahan perlu dilakukan perhitungan kembali untuk

melihat apakah produk mengalami peningkatan kualitas atau tidak, berikut

data jumlah produksi dan jumlah Plate Seat Rear Hook cacat yang di

ambil pada bulan Juni — Juli 2019, data jumlah cacat harian setelah
perbaikan bisa di lihat pada Tabel 5.3.
Tabel 5.3 Data Jumlah Cacat Perbaikan pada Plate Seat Rear Hook

Tanggal | Jumlah Jenls Cacat. (Unit) Jumlah

o P{; (()i lu 9l;SI (P J::::;l :‘:; Necking | Dented | Crack | Burry (g:::)t )
] 12-Jun 354 2 2
2 13-Jun 351 4 4
3 14-Jun 315 5 1 6
4 17-Jun 323 3 2 5
5 18-Jun 351 2 2 4 8
6 19-Jun 333 4 | 5
7 20-Jun 351 2 5 7
8 21-Jun 351 I 2 3
9 24-Jun 321 4 4
10 | 25-Jun 355 2 p) 4
11 | 26-Jun 351 2 2 4
12 | 27-Jun 355 3 I 4
13 | 28-Jun 320 1 1
14 | 01-Jul 351 1 1
15| 02-Jul 321 5 1 1 7
16 | 03-Jul 333 5 2 7
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Jum : :
" I’)I‘;r:lgug'?sli Prodll':il; ! Jenis Cacat (Unit) Jum!ah
(2019) (Unit) | Necking | Dented | Crack | Burry | (Unit)
(n) (np)
17 | 04-Jul 351 5 5
18 | 05-Jul 341 2 3 5 10
19 | 08-Jul 321 5 5
20 | 09-Jul 320 1 1 2
21 10-Jul 320 2 1 2 5
22 11-Jul 356 y) 2
23 12-Jul 331 2 1 3
24 | 15-Jul 333 2 2 4
25 16-Jul 350 4 1 1 6
26 17-Jul 340 2 ) 4
27| 18-Jul 320 2 4
28 | 19-Jul 350 2 1 5
29 | 22-Jul 366 2 3 "
30 23-u | 3 0
31| 24-Jul 345 ) ) 3 7
32 25-ul 320 ) 5 9
33| 26-Jul 321 2 2 1 5
34 29-Jul 321 1 1
35| 30ul | 319 1 ) : 7
36 | 31-Jul 350 3 2 2 7
Total ), 12133 | 86 21 33 | 21 | 167

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
Dari tabel 5.3 kemudian dilanjutkan perhitungan harian proporsi cacat dan

batas batas kendali setelah perbaikan. Perhitungan di bawah ini merupakan contoh
dari Adapun perhitungan nilai proporsi unit cacat (p), nilai rata-rata cacat (p),
Upper Control Limit (UCL) dan Lower Control Limit (LCL) untuk data perbaikan

adalah sebagai berikut:
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1) Perhitungan nilai proporsi unit cacat (p)

=0,0138
3) Perhitungan batas kendali atas (UCL) dan batas kendali bawah (LCL)

=p+ 5(1-5)
UCL P 3 Jumlah Produksi

=0,0138+ 3 0,0138(1-0,0138)
354

=0,0323

= p(1-p)
LCL P Jumlah Produksi

= 0,0]38- 3 ’0,0138(1-0,0138)
354

=-0,0048

=0
Bila LCL bemnilai negatif (-) maka nilai LCL dianggap sama dengan 0.

Langkah yang sama dilakukan untuk pengamatan lainnya. Perhitungan proporsi

untuk peta kendali p produk Plate Rear Seat Hook dapat dilihat pada Tabel 5.4.
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Tabel 5.4 Perhitungan Peta Kendali p Plate Seat Rear Hook

Tanggal Jumlah. vomiab Proporsi )
No | Produksi | Produksi| Cacat | "o o " P 1 yeL | LeL
(2019) (Unit) (Unit) ) % i
(n) (np)
1 12-Jun 354 2 0,0056 | 0,0138 | 0,0323 [ -0,0048
2 13-Jun 351 4 0,0114 | 0,0138 | 0,0324 | -0,0049
3 14-Jun 315 6 0,0190 | 0,0138 | 0,0335 | -0,0059
4 17-Jun 323 5 0,0155 | 0,0138 | 0,0332 [ -0,0057
5 18-Jun 351 8 0,0228 | 0,0138 ] 0,0324 | -0,0049
6 19-Jun 333 5 0,0150 | 0,0138 |0,0329 [ -0,0054
i 20-Jun 351 il 0,0199 | 0,0138 [0,0324 | -0,0049
8 21-Jun 351 3 0,0085 | 0,0138 | 0,0324 | -0,0049
9 24-Jun 321 4 0,0125 [ 0,0138 | 0,0333 [ -0,0057
10 25-Jun 355 4 0,0113 | 0,0138 | 0,0323 | -0,0048
11 26-Jun 351 4 0,0114 | 0,0138 |0,0324 | -0,0049
12 27-Jun 395 4 0,0113 | 0,0138 [0,0323 | -0,0048
13 28-Jun 320 1 0,0031 | 0,0138 [0,0333 | -0,0058
14 01-Jul 351 1 0,0028 | 0,0138 [0,0324 | -0,0049
15 02-Jul 321 7 0,0218 | 0,0138 [0,0333 | -0,0057
16 03-Jul 333 7 0,0210 | 0,0138 [0,0329 | -0,0054
17 04-Jul 351 5 0,0142 | 0,0138 |0,0324 | -0,0049
18 05-Jul 341 10 0,0293 | 0,0138 |0,0327 | -0,0052
19 08-Jul 321 2 0,0062 [ 0,0138 |0,0333 | -0,0057
20 09-Jul 320 2 0,0063 | 0,0138 [0,0333 [ -0,0058
21 10-Jul 320 5 0,0156 | 0,0138 |0,0333 [ -0,0058
22 11-Jul 356 2 0,0056 | 0,0138 [0,0323 [ -0,0048
23 12-Jul 331 3 0,0091 0,0138 {0,0330 | -0,0054
24 15-Jul 333 4 0,0120 | 0,0138 |0,0329 | -0,0054
25 16-Jul 350 6 0,0171 [ 0,0138 ]0,0324 | -0,0049
26 17-Jul 340 4 0,0118 | 0,0138 ]0,0327 | -0,0052
27 18-Jul 320 4 0,0125 | 0,0138 ]0,0333 | -0,0058
28 19-Jul 350 b) 0,0143 | 0,0138 | 0,0324 | -0,0049
29 22-Jul 366 7 0,0191 | 0,0138 [0,0320 | -0,0045
30 23-Jul 322 0 0,0000 | 0,0138 ]0,0332 | -0,0057
31 24-Jul 345 7 0,0203 | 0,0138 |0,0326 | -0,0051
32 25-Jul 320 9 0,0281 | 0,0138 ]0,0333 | -0,0058
33 26-Jul 321 5 0,0156 | 0,0138 |0,0333 | -0,0057
34 29-Jul 321 l 0,0031 | 0,0138 ]0,0333 | -0,0057
35 30-Jul 319 7 0,0219 | 0,0138 ]0,0333 | -0,1584
36 31-Jul 350 7 0,0200 | 0,0138 10,0324 | -0,3119
Totaly, 12.133 167
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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Berdasarkan data perhitungan pada Tabel 5.4 dapat dibuat peta kendali p.
Peta kendali p dapat dilihat pada Gambar 5.2.

p Chart of Jumlah Cacat (Unit)

0035'

UCL=0,03245

oo3o'

oozs

]

oozol J\A ]\
°°15 [ p=0,01376

1 5 9 TR Ty . WPy WO poa
Sample

Proportlon

© LCL=0

Tests performed with unequal sample gzes

Gambar 5.2 Peta Kendali p Perbaikan pada Plate Seat Rear Hook
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Dari peta kendali pada Gambar 5.5 diketahui bahwa semua data masuk
dalam batas kontrol, artinya proses yang berjalan setelah adanya implementasi
dapat terkendali secara statistik.

2. Nilai DPMO Setelah Perbaikan

Pengukuran baseline kinerja merupakan perhitungan besarnya nilai Sigma

produk dilakukan dengan menggunakan rumus-rumus perhitungan Sigma

yang sudah baku, dan juga dengan menggunakan tabel nilai Sigma yang
tersedia, Hasil pengukuran berupa data atribut akan ditentukan kinerjanya
menggunakan satuan pengukuran  DPMO  (Defect  per  Million

Opportunities). Level Sigma merupakan hasil konversi dari nilai DPMO ke

dalam tabel Sigma. Perhitungan DPMO dan nilai sigma yaitu:
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c¢) Perhitungan DPMO
e Unit (U)
Jumlah produksi Plate Seat Rear Hook yang diperiksa pada bulan Juni -
Juli 2019 sebanyak 12.133 unit.
e Opportunities (OP)
Berdasarkan persyaratan karakteristik kebutuhan pelanggan, maka dapat
diketahui terdapat satu jenis CTQ dilihat atau berdasarkan kriteria cacat.
e Defect (D)
Jumlah cacat produksi Plate Seat Rear Hook pada bulan Juni - Juli 2019
adalah sebesar 167 unit.
o Defect Per Unit

DPU =2
U

167
12,133

= 0,0137

o Total Opportunities
TOP =UxO0OP
=12.133 x1=12.133

o Defect Per Oppertunities
D
Tor

_ 167

12.133

DPO =

= 0,0137

o Defects Per Million Opportunities
DPMO =DPO x 10°
DPMO =0,0137 x 1.000.000 = 13.700
Berdasarkan hasil perhitungan diketahui bahwa jumlah cacat per satu

juta kesempatan (DPMO) pada pembuatan Plate Seat Rear Hook 13.700

unit.
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d) Nilai Sigma
Setelah diketahui DPMO produk, selanjutnya adalah menghitung level
sigma perusahaan saat ini. Level sigma didapat dengan mengkonversikan
nilai DPMO produk ke dalam tabel level sigma yang ada pada lampiran.
Dari perhitungan sebelumnya telah diketahui bahwa DPMO produk saat
ini untuk pembuatan produksi Plate Seat Rear Hook adalah 13.700
DPMO. Pada level sigma, nilai 13.700 DPMO berada pada level sigma
3,70 — 3,71 maka untuk mengetahui /evel sigma produk dilakukan
dengan interpolasi, dimana untuk nilai DPMO diperoleh dari lampiran A

(3,70 = 13.903 dan 3,71 = 13.552), maka /evel sigma produk:

13.903-13.700 _ 3,70 —-x
13.700-13.552 x-3,71

203 _ 3,70-x
148~ x-3,71

203(x - 3,70) = 148(3,71 - x)
203x - 751,1 = 549,08 — 148x
203x + 148x = 549,08 + 751,1
351x =1300,18

X =3,7042

Dari hasil perhitungan didapat /evel sigma produk untuk produksi Plate
Seat Rear Hook pada saat ini berada pada level 3,7042.

5.6  Perbandingan Nilai DPMO dan Level Sigma
Perbandingan DPMO dan level sigma dilakukan untuk mengetahui apakah

DPMO setelah perbaikan mengalami penurunan dari DPMO sebelum perbaikan,
sedangkan /evel sigma mengalami kenaikan setelah upaya perbaikan
diimplementasikan terhadap proses. Besamya DPMO dan level sigma sebelum

dan setelah perbaikan diperlihatkan pada tabel berikut:
Perbandingan DPMO dan Level Sigma Sebelum dan Setelah Perbaikan dapat

dilihat pada Tabel 5.5.
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Tabel 5.5 Perbandingan Nilai DPMO dan Leve! Sigma

Nilai
No | Baseline Kinerja |  Sebelum Sesudah [ ¢ . Keterangan
Perbaikan Perbaikan e
1 Nilai DPMO 28.000 13.700 14.300 Turun
2 Nilai Sigma 3,4135 3,7042 0,2907 Naik

(Sumber: Pengolahan Data)
Berdasarkan tabel diatas bahwa Nilai DPMO (sebelum perbaikan 28.000

unit dan sesudah perbaikan 13.700 unit) untuk Level Sigma (sebelum perbaikan
3,4135 sigma dan sesudah perbaikan 3,7042 sigma) artinya, nilai DPMO tersebut
menunjukan bahwa jumlah cacat yang dihasilkan sudah berkurang, sehingga

terjadi peningkatan pada level sigma sctelah dilakukan implementasi pada proses

Plate Seat Rear Hook.
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Tabel 5.5 Perbandingan Nilai DPMO dan Level Sigma

Nilai
No | Baseline Kinerja |  Sebelum Sesudah Selisih Keterangan
Perbaikan | Perbaikan S
1 Nilai DPMO 28.000 13.700 14.300 Turun
2 Nilai Sigma 3,4135 3,7042 0,2907 Naik

(Sumber: Pengolahan Data)

Berdasarkan tabel diatas bahwa Nilai DPMO (sebelum perbaikan 28.000
unit dan sesudah perbaikan 13.700 unit) untuk Level Sigma (sebelum perbaikan
3,4135 sigma dan sesudah perbaikan 3,7042 sigma) artinya, nilai DPMO tersebut
menunjukan bahwa jumlah cacat yang dihasilkan sudah berkurang, sehingga
terjadi peningkatan pada level sigma setelah dilakukan implementasi pada proses

Plate Seat Rear Hook.
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BAB VI
PENUTUP

6.1 Kesimpulan
Berdasarkan data yang telah diperoleh dari hasil pengumpulan dan

penngolahan data, serta hasil analisis yang dilakukan sebelumnya, maka dapat

disimpulkan sebagai berikut:
1. Berdasarkan hasil analisis diagram pareto yang sudah dilakukan, maka

dapat diketahui bahwa terdapat 4 (empat) jenis cacat dalam kegiatan
produksi komponen Plate Seat Rear Hook yaitu, necking, dented,
crack, dan burry. Jumlah cacat terbanyak yaitu jenis cacat necking
dengan jumlah cacat sebanyak 226 unit dengan persentase sebesar
80,71%, selanjutnya jenis cacat crack sebanyak 35 unit dengan
persentase sebesar 12,50%, untuk jenis cacat burry sebanyak 15 unit
dengan persentase sebesar 5,37%, dan yang terakhir jenis cacat dented
sebanyak 4 unitdengan persentase sebesar 1,42%

2. Berdasarkan hasil analisis dari diagram fishbone telah diperoleh
penyebab-penyebab yang mempengaruhi munculnya jenis cacat
Necking, sehingga usulan perbaikan untuk meningkatkan proses
produksi yaitu pertama faktor manusia dilakukan briefing dan
membuat note agar tidak lupa terhadap operator sebelum memulai
kegiatan produksi. Kedua faktor mesin adalah tindakan dalam faktor
mesin yaitu mengganti kompressor dengan kapasitas yang besar, serta
melakukan perawatan rutin. Ketiga faktor metode adalah melakukan
brifing sebelum memulai kegiatan produksi untuk meningkatkan SOP
yang ada di perusahaan. Keempat faktor material adalah setiap material
yang baru sampai segerlah melakukan pengecekan bertahap untuk
meminimalisir cacat yang berasal dari material. Kelima faktor
lingkungan agar pekerja nyaman dalam bekerja, tindakan untuk saat ini

pembuatan ventilasi udara pada setiap bagian dengan jarak 5 meter.
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3. Melalui penerapan dengan metode DMAIC yang dilakukan pada Plate
Seat Rear Hook, sehingga berdasarkan hasil perhitungan dan analisis
menunjukan peningkatan kualitas proses untuk nilai Defect Per Million
Opportunities (DPMO) setelah perbaikan menurun sebanyak 14.300
(sebelum perbaikan 28.000 dan setelah perbaikan 13.700). Untuk level
sigma setelah perbaikan meningkat sebanyak 0,2907 (sebelum
perbaikan 3,4135 dan setelah perbaikan 3,7042)
6.2 Saran
Dari hasil pengolahan data, analisis dan kesimpulan penelitian, dapat
dikemukakan beberapa saran yang dapat diberikan kepada perusahaan sebagai
berikut :

1. Diharapkan pihak manajemen selalu mengadakan program audit agar setiap
karyawan dapat meningkatkan kedisiplinan dalam bekerja. Dan diharapkan
untuk melakukan program pelatihan untuk meningkatkan skill pada seluruh
karyawan agar skill yang dimiliki karyawan mengalami peningkatkan.

2. Diharapkan pihak manajemen perusahaan khususnya bagian quality control
diharapkan melakukan diskusi secara rutin untuk mengidentifikasi presentase
dan penyebab cacat serta melakukan perbaikan secara terus-menerus untuk
menghasilkan produk yang berkualitas baik.

3. Diharapkan pihak perusahaan membuat jadwal maintanance yang tetap dan
teratur terhadap mesin-mesin dan melakukan maintanance sesuai dengan
jadwal yang sudah ditentukan.

4. Diharapkan pihak manajemen dapat mempertahankan perbaikan yang telah
dilakukan dan mengawasi perbaikan agar berjalan dengan baik dan

berkesinambungan supaya dapat meningkatkan kualitas proses produksi.
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LAMPIRAN
Konversi DPMO ke NTlai Sigma Berdasarkan Konsep Motorola

Nilai Sigma DPMO | NilaiSigma | DPMO | NilaiSigma | DPMO__| NilaiSigma | DPMO
0,00 933.193 051 838913 1,02 684386 153 18303

0,01 931.888 0,52 836.457 1,03 680.822 154 m‘oa;
0,02 930.563 0.53 833.977 1.04 677242 1.5 480,061
0,03 929219 054 83147 1,05 673.645 156 476,078
0,04 927.855 0,55 828.944 1,06 670.031 157 72097
0,05 926471 0,56 826391 1,07 666.402 1.58 468,119
0.06 925.066 0,57 823814 1,08 662757 159 164144
0,07 923.641 0,58 821214 1,09 659.097 1,60 01T
0,08 922.196 059 818.589 10 655422 L6l 156205
0,09 920.730 0,60 815.940 L1 651.732 162 452242
0,10 919.243 0,61 813.267 1,12 648.027 163 13003
0,11 917.736 0,62 810570 1,13 644.309 164 444330
0,12 916.207 0,63 807.850 1,14 640.576 1,65 #0382
0,13 914.656 0,64 805.106 1,15 636.831 1,66 436,441
0,14 913.085 0,65 802.338 1,16 633.072 1,67 432,505
015 911.492 0,66 799.546 1,17 629.300 1,68 428576
0,16 909.877 0,67 796.731 1,18 625.516 1,69 424,655
0,17 908.241 0,68 793.892 1,19 621.719 1,70 420740
0,18 906.582 0,69 791.030 120 617.911 1,71 416.834
0,19 904.902 0,70 788.145 121 614.092 172 412,936
0,20 903.199 071 785.236 5] 610.261 1,3 409.046
021 901.475 0,72 782305 1,23 606.420 L4 405.165
022 899.727 0,73 779350 1,24 602.568 1,75 401294
023 897.958 0,74 776,373 125 598.706 1,76 397402
024 896.165 0,75 713373 1,26 594.835 Ry 393.580
025 894.350 0,76 770350 1,27 590.954 178 39739
026 892.512 0,77 767.305 128 S87.064 1,79 IRS908
027 890.651 0,78 764.238 1,29 583.166 1,80 382,089
028 888.767 0,79 761,148 1,30 579.260 181 M
029 886.860 0,80 758.036 131 575.345 182 374484
0,30 884.930 081 754.903 132 571424 1.8 370.700
031 882.977 0,82 751.748 133 567.495 1,84 366918
0,32 881.000 0,83 748.571 134 563,559 1,88 363,169
033 878.999 04 745373 1,35 550.618 1.86 359.424
034 876.976 0,85 742,154 1,36 §55.670 187 155.691
035 874.928 0.86 738914 137 SSL17 188 35197
0,36 872.857 0,87 735.653 138 547,758 1,89 348,268
037 870.762 0,88 732371 139 543.795 190 344578
0,38 B68.643 0,89 729.069 1,40 539,828 191 340.903
0,39 866.500 0,90 725,747 141 535.856 192 337243
0,40 864.334 0,91 722405 1,42 531881 1,93 133.598
041 862.143 0,92 719.043 1,43 527,903 194 329,969
042 $59.929 093 715.661 144 523,922 195 326355
043 857.690 094 712.260 145 519.939 1,96 322754
0,44 855.428 0,95 708.840 1,46 515.953 197 3978
0,45 #53.141 0,96 705.402 147 511.967 1,98 35614
0,46 850.830 0,97 701.944 1,48 507978 1,59 312007
047 #48.495 0,98 698.468 1,49 503.989 200 Jm}ﬁ:!
0,48 846.136 0.99 694.974 1,50 500.000 201 305 U-?
049 843.752 1,00 691.462 151 496,011 20 »l 5;’-
0,50 841.345 1,01 687.933 1,52 492.022 203 298056 ]

Sumber: nilai-nilai dibangkitkan menggunakan program olch: Vincent Gaspersz (2002)

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

- B -

— DPMO__ | NiliSigma | DPMO | 'NilaiSigma | Dpm ——

Nd’;f,', 294,598 2,55 146.859 3,06 53w N'h;j'fm i
2,05 291.160 2,56 1445712 3,07 §8.208 3,58 18.763
306 287.740 257 142310 3,08 57.053 359 i85
207 284339 2,58 140.071 3,09 55917 3,60 17.864
2,08 280.957 2,59 137.857 3,10 54799 361 i a0
209 277,595 2,60 135.666 31 53699 362 17,003
210 274.253 2,61 133.500 3,12 52616 3,63 1658
211 270.931 2,62 131.357 3,13 51.551 364 M
212 267.629 2,63 129233 3,14 50.503 3,65 15.778
213 264.347 2,64 127.143 1,15 4947 2,66 15,386
214 261.086 2,65 125.072 3,16 48.457 3,67 15.003
2,15 257.846 2,66 123.024 3,17 47.460 3,68 14.629
216 254.627 2,67 121.001 3,18 46479 3,69 16262
217 251.429 2,68 119.000 3,19 45514 3,70 13.903
218 248252 2,69 117.023 3,20 44.565 371 13.553
219 245.097 2,70 115.070 321 43.633 3N 13209
220 241.964 2,71 113.140 3n 42716 3,73 12.874
221 238.852 2,72 111.233 323 41815 3,74 12545
22 235.762 2,73 109349 324 40.929 3,75 12224
223 232.695 2,74 107.488 325 40.059 3,7 1911
2,24 229.650 2,75 105.650 3,26 39.204 M 11.604
225 226.621 2,76 103.835 327 38.364 3,78 11304
226 223.627 277 102.042 3,28 37.538 3,7 1011
227 220.650 2,78 100.273 3,29 36.7127 3,80 10.724
2,28 217.695 2,79 98.525 3,30 35.930 381 10.444
2,29 214.764 2,80 96.801 331 35.148 38 10.170
2,30 211.855 2,81 95.098 332 34379 3,8 9.903
2,31 208.970 2,82 93.418 333 33.625 384 9,642
232 206.108 2,83 91.759 3,34 32884 388 9337
2,33 203.269 2,84 90.123 335 32157 386 9.137
2,34 200.454 2,85 88.508 336 31443 EKY) 8804
235 197.662 2,86 86.915 337 30.742 388 8686
236 194.894 2,87 85344 338 30.054 3,89 R424
237 192,150 2,88 $3.793 339 29.379 3,90 8198
238 189.430 2,89 82.264 340 2,716 391 797
2,39 186.733 2,90 80,757 341 28,067 30 1,760
2,40 184.060 291 79.270 342 27429 1,0 7549
241 181.411 2,92 77.804 343 26,800 14 7344
242 178.786 2,93 76.359 344 26.190 3,98 7.143
243 176.186 2,94 74.934 345 25.588 3,96 6.947
244 173.609 2,95 73.529 346 24.998 wm 6154
245 171.056 2,96 72.145 147 24419 393 6.569
246 168.528 2,97 70.781 3,48 23.852 1,99 6,387
2,47 166.023 2,98 69.437 349 23.205 4,00 6210
248 163.543 2,99 68.112 3,50 22,750 4,01 6.037
2,49 161.087 3,00 66.807 351 22215 4,02 5.86%
2,50 158.655 3,01 65.522 3,52 21.692 403 5.703
2,51 156.248 3,02 64.256 3,53 20178 4,04 5343
2,52 153.864 3,03 63.008 354 20675 405 5.4
2,53 151.505 3,04 61,780 3,55 20,182 4,06 524
2,54 149.170 3,05 60.571 356 19.699 4,07 5.085

Sumber: pilai-nilai dibangkitkan menggunakan program olch: Vincent Gaspersz (2002)
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Nilui Sigma_| DPM T
4,08 O__ | NilaiSigma | DPMO | NikiSi
! 4.940 459 100 ilai Sigma_ DPMO Nilai Si
:‘?3 o 4,60 éﬁsl 2 159 m?:lf;mi DPMO
‘;] 4.661 4‘6i 936 §|l 1 153 5,62 20
1 4527 5,12 e 5,62 19
412 4,62 904 147 e _
& 4397 5,13 X is
43 4,63 874 142 5
» 4269 5'14 X 17
4,14 4,64 845 136 i
s 4.145 515 4 "
415 4,65 816 131 566
y 4.025 516 X 16
416 4,66 789 126 56
y 3.907 517 | Is
417 4,67 762 121 o
! 3.793 518 S i
418 4,68 76 117 569
v 3.681 5’]9 | 14
4,19 4,69 71 12 e
’ 35713 5,20 ; 1
420 470 687 108 P
3.467 521 , 1
421 471 664 104 it
% 3364 522 ) 2
= o2 641 00 573
= 3264 523 s 12
42 B 619 96 5
3.167 524 ) I
44 4,74 508 92 37
> 3012 325 8 ’ 1
42 4,75 577 8 576
5 et 476 S5 246 85 ' 10
425 239 ) 551 527 57 i
4 477 538 82 578
i 2.803 528 7 ) 9
42 4,18 519 8 579
28 2718 529 5% ;
= 2.635 4 530 7 R 9
4 o 483 581
3 2.555 531 b J :
4 141 467 R
Al 2477 532 ; i :
432 4,82 450 7 583
3 2401 533 64 ) 7
4 e 434 5,84
> 2327 534 & : -
4 o 419 5,85
34 2256 535 5 s 7
4 4,85 404 59 586
A5 2186 536 57 » 7
4,36 4,86 390 587
s 2118 537 54 ) 6
437 487 376 i
‘js 2052 458 s 538 B o ¢
439 I35 54 350 s pr 590 3
; 4,90 . i
‘u40 1.866 337 541 A 5
- 491 v 46 e
4 1.807 t 325 542 , 5
4 492 ! 44 5.9
442 J 313 1 s
443 o 493 102 2 a 5 i
444 3 4,94 201 s 4 595 -
4. 1.641 495 280 s 19 5,96 y
AS 1.589 546 i
4 4,96 270 597 h
B 1538 547 38
4 " 260 36 598 H
4:; 1.489 4,98 5 i,atn 4 599 g
149 19 4N %2 P 3| _se X
440 1.350 23‘,’ e 551 10 Catatan: Tabel koaversi ini
451 1.306 ¢ 224 552 44 :
452 1'1(,4 sm 216 553 % Mencakup pengeseran 1,5-
3 ¢ - sigma untuk i
453 1223 :'gi 208 5,54 27 gma untuk semua nilai 2
“ 1183 5.0 200 5,55 2%
435 1144 oy 193 5,56 S
1107 507 ,57 24
451 . 179 5
1.070 5 358 23
458 08 1 (
1.035 50 2 5.59 3
3 L) 5,60 2l

Sumber: nilai-nilai dibangkitkan men

ggunakan program olch: Vincent Gaspersz (2002)
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