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ABSTRAKSI

Penelitian yang dilaksanakan di PT Royal Korindah sebuah perusahaan
penghasil bulu mata palsu dengan jumlah produksi yang besar. Banyak penolakan
terjadi dari produk bulu mata palsu yang diproduksi disebabkan oleh ketidaksesuaian
produk yang telah dipesan dengan harapan yang diinginkan. Dari hal tersebut
diketahui bahwa perusahaan tersebut memiliki masalah berkaitan dengan kualitas
produk. Hal ini dapat menimbulkan ketidakpuasan bagi pelanggan.

Berdasarkan masalah tersebut, maka penelitian ini bermaksud untuk menghitung
dan menganalisa sejauh mana tingkat sigma kinerja perusahaan dalam memenuhi hasil
produksi yang diharapkan. Perhitungan dan analisa dalam penelitian ini dilakukan
dengan menggunakan konsep Six Sigma Motorola, yaitu pengendalian proses industri
berfokus pada pelanggan. Penelitian dilakukan di bagian QC (Quality Control) pada
pabrikbulu matapalsu PTRoyal Korindah.

Dari hasil pengukuran baseline kinerja dan analisis kapabilitas pada tingkat
outcome yang telah dilakukan, menghasilkan nilai sigma sebesar 3,993 sigma yang
merupakan sedikit kurang memenuhi target perusahaan sebesar 3,997 sigma. Selain
itu juga diketahui bahwa terdapat 8jenis karakteristik kualitas potensial penyebab
kegagalan dan ditemukan 3karakteristik kualitas utama yang menyebabkan 56,89907
% penolakan dari seluruh penolakan yang terjadi. Karakteristik kualitas tersebut
adalah panjang knitting, viscositas formula TSR 05 dan densitas formula. Berdasarkan
pengukuran baseline kinerja serta analisa stabilitas menurut konsep Six Sigma pada
tingkat output, ketiga karakteristik kualitas tersebut menghasilkan nilai 3,13 sigma
pada proses pengukuran panjang knitting, 1,75 sigma pada proses pengukuran kualitas
viscositas formula dan 1,6 sigma pada proses pengukuran densitas formula. Akar
penyebab dari masalah ketidakstabilan ketiga karakteristik kualitas dapat diidentifikasi
menggunakan diagram Fishbone, sehingga rencana peningkatan kualitas produk
selanjutnya pada PTRoyal Korindah dapat disusun.

Hasil penelitian ini diharapkan dapat dijadikan sebagai pertimbangan dalam
menyususn kebijaksanaan yang mendukung peningkatan kualitas secara berkelanjutan
dalam rangka menuju perusahaan yang mampu bersaing saat ini.

Katakunci: Tingkat Sigma

xvi



BAB I

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah

Sektor industri telah mengalami banyak perkembangan. Namun perkembangan

tersebut tidaklah sepesat yang diharapkan. Kondisi perekonomian saat ini yang belum

menunjukkan adanya perbaikan yang signifikan, seperti bayangan inflasi yang cukup

tinggi serta kurs valuta asing yang terus bergejolak, telah menyebabkan

perkembangan industri menjadi lambat dan tersendat-sendat

Pada saat ini globalisasi telah menjangkau berbagai aspek kehidupan. Sebagai

akibatnya persaingan antara dunia usaha menjadi semakin tajam. Dunia industri

sebagai salah satu bagiannya juga mengalami hal yang sama. Perusahaan-perusahaan

yang dahulu belum mempunyai pesaing harus berpikir beberapa kali untuk

menghadapi para pesaing yang akan segera berdatangan.

Profitabilitas adalah suatu faktor utama dalam upaya pencapaian sukses bisnis

sebuah korporasi. Keuntungan yang besar ditentukan dari tingkat keberhasilan

aktivitas penjualan yang disertai dengan pemanfaatan biaya produksi dan operasional

yang rendah. Kesuksesan penjualan adalah langkah awal yang banyak ditentukan dari

derajat kualitas suatu produk/jasa. Peningkatan kualitas dan upaya penekanan biaya

produksi dan operasional adalah masalah penting di keseluruhan proses industrialisasi,

baik industri-industri manufaktur maupun jasa pelayanan.

Kualitas produk telah menjadi salah satu hal yang dapat mempengaruhi

perkembangan industri. Sangatlah penting untuk memperhatikan kualitas produk demi



Konsep Six Sigma yang dilakukan akan mengidentifikasi proses internal kunci

yang mempengaruhi CTQ (Critical to Quality - atribut-atribut yang berkaitan

langsung dengan kebutuhan dan kepuasan pelanggan), mengukur banyaknya

kegagalan yang terjadi berkaitan dengan CTQ spesifik, mengukur kapabilitas proses

serta mendeteksi variable-variabel utama yang mempengaruhi kegagalan agar

dihasilkan 3,4 kegagalan per sejuta kesempatan (DPMO) dari produk yang dihasilkan.

Dengan menggunakan konsep Six Sigma perusahaan dapat memiliki inisiatif

dalam upaya mengembangkan dan meningkatkan nilai-nilai keunggulan perusahaan

dalam rangka pencapaian profitabilitas tinggi pada tingkat persaingan bisnis global

yang hiperkompetitif.

Penelitian ini dilakukan di pabrik bulu mata palsu PT Royal Korindah yang

merupakan salah satu pabrik bulu mata yang ada di Indonesia. Perusahaan ini

berusaha untuk selalu memberikan kualitas produk yang terbaik bagi pelanggannya

dengan cara selalu melakukan evaluasi pengendalian kualitas secara berkala terhadap

produk yang dihasilkan. Dengan semakin baik kualitas produk yang dihasilkan maka

peluang untuk menguasai pasar akan semakin terbuka lebar dibandingkan dengan

perusahaan-perusahaan bulu mata palsu yang lain. Hasil penelitian ini diharapkan

dapat untuk membantu keberhasilan perusahaan dalam penyempurnaan pengendalian

kualitas hasil yang diproduksi agar selalu dapat memenuhi standar kualitas yang

ditetapkan.

1.2 Perumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang masalah di atas, dapat diambil beberapa perumusan

masalah yang diantaranya sebagai berikut:



1. Karakteristik kualitas apa saja yang mempengaruhi kepuasan pelanggan dan dapat

diutamakan untuk ditingkatkan?

2. Bagaimana tingkat kinerja karakteristik kualitas produk tersebut pada saat ini

(baseline kinerja), menggunakan satuan pengukuran DPMO (defects per million

opportunities)!

3. Bagaimana stabilitas proses produksi menurut konsep Six Sigma Motorola?

4. Berapa besar tingkat sigma yang dihasilkan perusahaan terhadap produksi bulu

mata palsu dan proses-proses kunci karakteristik yang diutamakan untuk

ditingkatkan?

1.3 Batasan Masalah

Agar ruang lingkup penelitian lebih terfokus, maka masalah dalam penelitian ini

diberi batasan-batasan sebagai berikut:

1. Pengendalian kualitas disebut semakin baik apabila kualitas produk semakin

mendekati tingkat kegagalan nol.

2. Penelitian dilakukan pada bagian Departemen Quality Control di PT. Royal

Korindah, yaitu perusahaan yang bergerak dibidang industri kerajinan rambut.

3. Penelitian dilakukan pada salah satu produk yaitu bulu mata palsu yang banyak

diproduksi oleh PT. Royal Korindah.

4. Penelitian ini tidak dibahas mengenai keuangan PT. Royal Korindah.



5. Pada penelitian ini tidak dilakukan fase Improve dan Control, melainkan hanya

fase Define, Measure, dan Analyze sebab hal tersebut akan merubah budaya

pengendalian kualitas yang sudah ada di PT. Royal Korindah.

6. Penelitian ditinjau dari konsep Six Sigma Motorola, yaitu pengendalian proses

industri berfokus pada pelanggan.

1.4 Tujuan Penelitian

Sesuai dengan perumusan masalah yang ada, maka tujuan penelitian dapat

dijabarkan sebagai berikut:

1. Mengetahui dan menetapkan karakteristik kualitas potensial (CTQ-potensial) yang

menyebabkan ketidakpuasan pelanggan untuk ditingkatkan.

2. Mengetahui baseline kinerja karakteristik kualitas tersebut

3. Mengukur stabilitas proses menurut konsep Six Sigma untuk mencapai target

kualitas pada tingkat kegagalan nol.

4. Menganalisa tingkat sigma yang dihasilkan perusahaan terhadap produksi bulu

mata palsu dan proses-proses kunci karakteristik yang diutamakan untuk

ditingkatkan.

1.5 Manfaat Penelitian

Diharapkan penelitian ini dapat memberikan manfaat sebagai berikut:

1. Bagi perusahaan, hasil penelitian ini dapat dijadikan sebagai pertimbangan dalam

menyusun kebijaksanaan yang mendukung peningkatan kualitas sumber daya



secara berkelanjutan dalam rangka menuju manajemen perusahaan yang mampu

bersaing di era globalisasi.

2. Bagi peneliti, penelitian ini dapat memberikan pengetahuan dari dunia nyata di

luar kampus mengenai perusahaan dan beberapa permasalahannya serta dapat

dijadikan sebagai sarana untuk menerapkan ilmu yang telah diperoleh di bangku

kuliah.

1.6 Sistematika Penulisan

Supaya penulisan penelitian mempunyai sistematika yang terarah, maka

penulisan tugas akhir disusun sebagai berikut:

BAB I : PENDAHULUAN

Pada bab ini diuraikan secara singkat mengenai latar belakang masalah,

perumusan masalah, batasan masalah, tujuan penelitian, manfaat

penelitian, dan sistematika penulisan.

BAB II : LANDASAN TEORI

Berisi kajian induktif yang berisi studi literatur atau jurnal-jurnal serta

kajian deduktif yang berupa tinjauan teoritis yang berkaitan dengan

masalah penelitian.

BAB III : METODOLOGI PENELITIAN

Pada bab ini diuraikan tentang materi penelitian, tata cara penelitian, alat

analisis serta variabel data yang akan dianalisis.



BAB IV : PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Pada bab ini disajikan hasil pengumpulan data yang dilakukan dan

pengolahan data yang digunakan sebagai acuan dalam memecahkan

masalah.

BAB V : PEMBAHASAN

Pada bab ini berisi tentang pembahasan dan analisis terhadap hasil-hasil

yang diperoleh dari pengolahan data.

BAB VI : PENUTUP

Pada bab ini berisi kesimpulan dari hasil penelitian yang dilakukan serta

saran-saran yang berhubungan dengan masalah tersebut.



BAB II

LANDASAN TEORI

Kualitas produk menjadi salah satu hal yang berpengaruh dalam perkembangan

industri. Peningkatan kualitas produk akan mendorong peningkatan daya saing

industri yang akhirnya dapat menunjang perkembangan industri. Kualitas menjadi

salah satu hal yang penting.

2.1 Konsep Kualitas

Kata kualitas memiliki banyak definisi yang berbeda dan bervariasi dari yang

konvensional sampai yang lebih strategik. Definisi konvensional dari kualitas

biasanya menggambarkan karakteristik langsung dari statu produk seperti:

performansi (performance), keandalan (reliability), mudah dalam penggunaan (easy of

use), estetika (esthetics), dan sebagainya. Atau dengan kata lain, kualitas merupakan

jumlah atribut atau sifat-sifat sebagaimana dideskripsikan dalam produk yang

bersangkutan (Agus Ahyari, 1987).

Sedangkan definisi strategik menyatakan bahwa kualitas adalah segala sesuatu

yang mampu memenuhi keinginan atau kebutuhan pelanggan. Berdasarkan kedua

definisi tersebut, pada dasarnya kualitas mengacu kepada pengertian pokok berikut

(Juran, 1989 ; Gaspersz, 2001):

1. Kualitas terdiri dari sejumlah keistimewaan produk, baik keistimewaan langsung

maupun keistimewaan atraktif yang memenuhi keinginan / kebutuhan pelanggan



dan dengan demikian memberikan kepuasan atas penggunaan produk itu. Untuk

jeniskualitas ini, kualitas yang lebih tinggi biasanya biayanya lebih tinggi.

2. Kualitas adalah bebas dari kekurangan atau kerusakan yang mengakibatkan

ketidakpuasan (kekecewaan) terhadap produk. Untuk jenis kualitas ini, kualitas

yang lebih tinggi biasanya biayanya lebih rendah.

Kualitas juga dapat didefmisikan sebagai pemberian atribut kepada suatu produk

lebih dari harapan konsumen (Ovetveit, 2000). Definisi Iain dari kualitas adalah

keseluruhan gabungan karakteristik produk dan jasa dari pemasaran, rekayasa,

pembuatan, dan pemeliharaan yang membuat produk dan jasa yang digunakan

memenuhi harapan-harapan pelanggan (Feigenbaum, 1989).

Strategi kualitas terbaik adalah "mengerjakan dengan benar, dan berpikir dengan

benarsetiap saat", yaitu (Anang Hidayat, 2006):

1. Perencanaan yang sempurna dalam desain produk/jasa berdasarkan pada

kebutuhan, keinginan, dan kepuasan serta harapan konsumen dengan penggunaan

anggaran yang optimal,

2. Tidak hanya baik pada desain, tetapi konsistensi terhadap kualitas produk/jasa

agar dapat memberikan nilai-nilai kepuasan pada konsumen setiap waktu.

Definisi mengenai kualitas yang diterima secara universal meliputi elemen-

elemen sebagai berikut:

1. Kualitas meliputi usaha untuk memenuhi atau melebihi harapan pelanggan.

2. Kualitas mancakup produk, jasa,proses dan lingkungan.

3. Kualitas merupakan kondisi yang selalu berubah (yang dianggap berkualitas pada

saat ini mungkin dianggap kurang berkualitas pada masa mendatang).
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Dari uraian diatas maka dapat disimpulkan bahwa produk yang berkualitas baik

adalah produk yang dapat memberikan kepuasan bagi pelanggan. Apabila pelanggan

Belum dapat merasakan kepuasan, berarti produk tersebut masih berkualitas rendah,

sehingga masih sangat perlu dilakukan peningkatan kualitas. Persepsi salah tentang
kualitas:

1. Berkualitas adalah standar tinggi yang sulit dicapai,

2. Kualitas hanya dapat dilihat dari hasil kerja,

3. Kualitas hanya menjadi tanggung jawab bagian tertentu,

4. Kualitas terbatas pada produk barang/produk fisik,

5. Berkualitas adalah "mahal".

ISO 8402 (Quality Vocabulary) mendefinisikan peningkatan kualitas (quality

improvement) sebagai tindakan-tindakan yang diambil guna meningkatkan nilai

produk untuk pelanggan melalui peningkatan efektivitas dan efisiensi dari proses dan

aktivitas melalui struktur organisasi (Gaspersz, 2001).

Peningkatan kualitas produk dapat diupayakan melalui sistem pengendalian

kualitas yang baik dan berkesinambungan. Menurut definisi ISO 8402 (Quality

Vocabulary), pengendalian kualitas (quality control) adalah teknik-teknik dan

aktivitas operasional yang digunakan untuk memenuhi persyaratan kualitas (Gaspersz,

2001). Pengendalian kualitas merupakan suatu sistem verifikasi dan penjagaan suatu

tingkatan kualitas produk atau proses sesuai dengan yang dikehendaki, dengan cara

perencanaan yang seksama, pemakaian peralatan yang sesuai, inspeksi yang terus

menerus serta tindakan yang korelatif bilamana diperlukan (Guntarti, 2001).

Sedangkan Standar Industri Jepang (JIS) mendefinisikan pengendalian kualitas
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sebagai suatu sistem tentang metode produksi yang secara ekonomis memproduksi

barang-barang atau jasa-jasa yang bermutu yang memenuhi kebutuhan konsumen.

Melaksanakan pengendalian kualitas berarti mengembangkan, mendesain,

memproduksi dan memberikan jasa atau produk yang bermutu yang paling ekonomis,

paling berguna dan selalu memuaskan bagi konsumen (Ishikawa, 1992).

Keuntungan penerepan pengendalian kualitas bagi suatu organisasi yaitu

(Sritomo, 2003):

1. Menambah tingkat efisiensi dan produktivitas kerja.

2. Mengurangi kehilangan-kehilangan (losses) dalam proses kerja seperti waste

product, waktu yang tidak produktifdan sebagainya.

3. Menekan biaya (save money)

4. Menjaga agar penjualan (sales) akan tetap meningkat sehingga profit tetap

diperoleh (meningkatkan potensi daya saing)

5. Menambah reliabilitas produk

6. Memperbaiki / menjaga moral pekerja tetap tinggi.

Konsep jaminan kualitas dan metodenya sudah lama ada dan sudah banyak

dibicarakan di dunia industri. Berbagai metode dalam sistem pengendalian kualitas

telah berkembang seiring usaha produsen untuk memenuhi kepuasan pelanggan.

Metode Operator Quality Control berkembang pada akhir abad ke-19. Pada

masa ini, setiap tenaga kerja diberi wewenang penuh untuk menyelesaikan dan

mengendalikan kualitas suatu produk dari proses awal sampai akhir (Wilson, 1995;

Sritomo, 2003)
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Metode Foreman Quality Control berkembang dari tahun 1904 hingga tahun

1920. Pada masa ini para tenaga kerja diawasi oleh mandor. Metode ini dipelopori

oleh Frederick W. Taylor (Wilson, 1995; Sritomo, 2003).

Metode Inspector Quality Control berkembang dari tahun 1921 hingga 1939.

Pada tarafini para tenaga kerja dan mandor diawasi oleh inspektur yang memeriksa

pekerjaan mereka (Wilson, 1995).

Metode Statistical Quality Control berkembang dari tahun 1930 hingga 1960.

Pada taraf ini para inspektur yang memeriksa pekerjaan dikontrol melalui statistik.

Pengendalian kualitas dilakukan dengan menggunakan peta kontrol yang ditemukan

pada tahun 1924 oleh Walter A. Shewhart dari Bell Telepone Laboratories (Anang

Hidayat, 2006). Dalam konsep aslinya, Statistical Quality Control dimaksudkan untuk

menerapkan teknik statistik untuk menguji dan mengontrol variabel-variabel penting

dalam proses produksi. Oleh karena konsep-konsep strateginya tersebut, pada masa

sekarang Shewhart dianggap sebagai tokoh "Statistical Quality ControF.

Pada tahun 1960 hingga 1970 berkembang metode Total Quality Control yang

diperkenalkan oleh W. Edwards Deming pada Jepang. Metode ini ternyata

menimbulkan banyak masalah. Penggunaan diagram kontrol dan pengujian sampel

pada pabrik-pabrik di Jepang dianggap tidak berguna (Ishikawa, 1992).

Pengendalian kualitas tidak hanya dilakukan dengan melakukan pemeriksaan,

melainkan juga dengan mengendalikan faktor-faktor dalam proses tertentu yang

menyebabkan produk cacat. Kualitas diatur dengan menggunakan tiga proses

manajerial, yaitu (Juran, 1989):

1. Perencanaan kualitas, merupakan kegiatan pengembangan produk dan proses yang

diperlukan untuk memenuhi kebutuhan pelanggan.
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2. Pengendalian kualitas, terdiri dari evaluasi kinerja kualitas aktual, pembanding

kinerja kualitas tefsebut dengan tujuan kualitas dan mengambil tindakan terhadap

penyimpangan.

3. Perbaikan atau peningkatan kualitas, meliputi proses untukmeningkatkan kinerja

kualitas ke tingkatyang dikehendaki.

Setelah era 1970-an, Jepang dan negara-negara Eropa serta Amerika Serikat

menyadari bahwa masalah kualitas tidak mungkin cukup dikelola hanya oleh

sekelompok kecil para professional di bidang kualitas dalam kepentingan sebuah

industri atau organisasi kerja. Akan tetapi, masalah kualitas adalah tanggung jawab

seluruh fungsi organisasi kerja yang terlibat di dalamnya, baik dari tingkat manajemen

sampai dengan pelaksana. Oleh karena pandangan tersebut, muncullah sebuah

pendekatan konsep manajemen yang berorientasi pada kualitas yang dikenal dengan

'Total Quality Manajemen (TQM)". Metode ini pertama kali diperkenalkan oleh W.

Edwards Deming, Kaoru Ishikawa, Josep M. Juran, dan beberapa tokoh di bidang

kualitas lainnya (Anang Hidayat, 2006).

Pada dasarnya, TQM adalah suatu sistem yang efektif dan sebuah konsep

manajemen strategi pencapaian sukses jangka panjang yang berorientasi pada

kepuasan konsumen dengan dukungan dan partisipasi dari seluruh anggota organisasi

kerja internal maupun eksternal, peningkatan proses, kinerja produk, kinerja

pelayanan, dan faktor-faktor kultural.

Tujuan utama dari Total Quality Management adalah kepuasan konsumen, hal

ini dipengaruhi oleh beberapa faktor (Tjiptono dan Diana, 1994):

1. Produk : Kepuasan konsumen berdasarkan kualitas dari produk.

2- Biaya : Kepuasan konsumen berdasarkan harga dari produk.
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3. Penyampaian : Kepuasan konsumen berdasarkan cara penyampaian atau

pemberian informasi yang jelas dan sesuai keinginan

konsumen (service).

4. Keselamatan : Konsumen lebih mengutamakan keselamatan dalam

penggunaan produk yang dipilih.

5- Moral •' HaI ini muncul karena image yang sudah terbangun dari

perusahaan tersebut.

Total Quality Management pada dasarnya mempunyai 6komponen pendukung

utamayaitu (Hanula, et. al, 2000):

1. Mengutamakan konsumen. Yaitu usaha perusahaan untuk memperoleh

keuntungan dari persaingan yang ketat (Deming, 1982). Quality Function

Development (QFD) merupakan sistem yang pertama kali digunakan pada tahun

1972 di Jepang, tepatnya pada perusahaan galangan kapal Mitsubishi di Kota

Kobe, sebagai metode untuk mengetahui kebutuhan konsumen. Metode ini

merupakan suatu cara untuk mengumpulkan data keinginan atau kebutuhan

konsumen terhadap suatu produk pada fase perancangan.

2. Setiap bagian dalam perusahaan harus bertanggung jawab atas produk yang

dihasilkannya, yaitu dengan mengaplikasikan konsep yang ada dalam suatu

tindakan yang nyata.

3. Menyelesaikan permasalahan secara bersama (team).

4. Pengembangan secara berkelanjutan.

5. Melakukan pelatihan dan pendidikan kepada tenaga kerja sebagai landasan dari

inovasi dan pengembangan.
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6. Dasar manajemen merupakan komponen penting untuk menganalisa dan

menjelaskan bahwa produk yang masih berada dibawah standar kualitas

disebabkan oleh kesalahan manajemen atau prosesnya, bukan hanya disebabkan

oleh faktor pekerjanya.

Untuk mampu bertahan dalam berbagai situasi dan keadaan perlu dilakukan

penerapan Total Quality Management yang berkelanjutan atau biasa disebut

Continous Quality Improvement (Re Velle, 1999). Hal ini telah lama diterapkan di

Eropa dengan pendekatan yang secara jelas bertujuan untuk meningkatkan kualitas

dengan kemungkinan penggunaan biaya yang lebih efektif disbanding pendekatan
yang lain.

Dua aspek yang ada pada Total Quality Management yaitu (Ovetveit, 2000):

1. Total Quality Management dapat dipandang sebagai suatu organisasi yang

mempunyai tujuan dan konsep yang luas mengenai strategi organisasi,

peningkatan kualitas SDM, manajemen kualitas, dan struktur informasi yang ada.

2. Total Quality Management dapat terdiri dari tim pengendali kualitas dan

tujuan/kerangka kerja dasar dalam proses pengembangan yang berkelanjutan.

Perkembangan terbaru pada sistem pengendalian kualitas setelah tumbuhnya
metode Total Quality Management adalah metode Six Sigma. Six Sigma merupakan

aplikasi dari penerapan Total Quality Management yang mempunyai cakupan yang

lebih luas dalam proses pengembangan kualitas yang berkelanjutan (Malayeff dan
Arnheiter, 2001).
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2.2 Konsep Six Sigma

Six Sigma pertama kali dikembangkan oleh perusahaan Motorola pada

pertengahan tahun 1980-an. Six Sigma Motorola merupakan suatu metode atau teknik

pengendalian dan peningkatan kualitas dramatik yang merupakan terobosan terbaru

dalam bidang manajemen kualitas.

Anang Hidayat (2006) membagi Six Sigma dengan berbagai tujuan, antara lain

meningkatkan kinerja bisnis dengan mengurangi berbagai variasi proses yang

merugikan, mereduksi kegagalan-kegagalan produk/proses, menekan cacat-cacat

produk, meningkatkan keuntungan, mendongkrak moral personal/karyawan, dan

meningkatkan kualitas produk pada tingkat yang maksimal.

Six Sigma sebenarnya adalah mengenai pengurangan segala jenis kesalahan,

pemborosan dan pengulangan kerja. Dibandingkan dengan metode pengendalian

kualitas sebelumnya, Six Sigma memiliki keunggulan pada fungsi-fungsi proses. Six

Sigma tidak sekedar berorientasi pada kualitas produk/jasa, tetapi juga pada seluruh

aspek operasional bisnis dengan penekanan dalam fungsi-fungsi proses.

Dalam proses produksi, standar Six Sigma dikenal dengan istilah "defectively

rate ofthe process" (Anang Hidayat, 2006) dengan nilai sebesar 3,4 defektif di setiap

juta unit/proses atau 3,4 kegagalan pesejuta kesempatan (DPMO - Defect Per Million

Opportunities). Artinya, dalam satu juta unit/proses hanya diperkenankan mengalami

kegagalan/cacat produk sebanyak 3,4 unit/proses atau agar mencapai nilai

kesempumaan tanpa produk cacat (Zero Defect - kegagalan nol). Dengan demikian,

derajat konsistensi Six Sigma adalah sangat tinggi dengan standar deviasi yang sangat
rendah.
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Six Sigma merupakan suatu metode dengan struktur yang lebih tinggi dan

bertujuan untuk mengembangkan bisnis melalui pengurangan terhadap banyaknya

variasi produk cacat (defect) dalam suatu proses produksi ataupun jasa, yang mana hal

ini dapat didefinisikan sebagai suatu cara untuk menciptakan suatu produk jasa yang

sesuaidengankebutuhan konsumen (Aritomo, 2003).

Tujuan obyektifdari konsep Six Sigma antara lain (Hari Agung Yuniarto, 2002):

1. Peningkatan produktivitas

2. Penurunan COPQ (Cost ofPoor Quality)

3. Eliminasi kegagalan dalam proses

4. Penghematan biaya manufacturing

5. Penghematan tenaga kerja

6. Penurunan penggunaan modal operasional

7. Peningkatan pertumbuhan tahunan

Peningkatan kualitas sendiri secara tepat dapat diukur melalui perbaikan

proses/produk secara terus menerus untuk mengurangi produk cacat, karena cacat atau

kerusakan dapat dicegah sejak awal melalui teknik pengendalian proses yang efektif.

Selain itu, peningkatan kualitas juga dapat diukur melalui kepuasan pengguna produk

atau pelanggan.

Six Sigma juga dipandang sebagai pengendalian proses industri berfokus pada

pelanggan, melalui penekanan pada kemampuan proses (process capability). Pada

dasarnya pelanggan akan puas apabila menerima nilai yang mereka harapkan.

Terdapat enam aspek kunci yang perlu diperhatikan dalam aplikasi konsep Six Sigma,

yaitu (Gaspersz, 2002):
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1. Identifikasi pelanggan anda

2. Identifikasi produk anda

3. Identifikasi kebutuhan anda dalam memproduksi produk untuk pelanggan anda

4. Definisikan proses anda

5. Hindari kesaiahan dalam proses anda dan hilangkan semua pemborosan yang ada

6. Tingkatkan proses anda secara terus-menerus menuju target Six Sigma

Mengidentifikasi pelanggan dapat dilakukan dengan mengetahui pelanggan-

pelanggan yang terkena dampak atau terpengaruh dalam peningkatan kualitas.

Pelanggan yang membeli produk merupakan kategori pelanggan terpenting diantara

banyak pelanggan, tetapi mereka hanya merupakan sejumlah kecil orang/kelompok
yang terkena dampak oleh produk atau proses peningkatan kualitas (Juran, 1989).

Pada umumnya terdapat enam cara untuk mendengarkan suara pelanggan (voice

of customer), dimana masing-masing cara akan membangkitkan beberapa jenis data

yang akan menjelaskan kebutuhan spesifik dan ekspektasi rasional dari pelanggan.
Keenam cara itu adalah (Gaspersz, 2002):

1. Survey kepuasan pelanggan global.

2. Survey transaksi mengikuti suatu kejadian.

3. Data keluhan (complaint data) yang diperoleh melalui pelanggan yang
mengeluhkan tentang isu-isu yang berkaitan dengan produk dan pelayanan.

4. Analisis kehilangan pelanggan yang membutuhkan survey terhadap pelanggan
yang telah berpindah atau memindahkan bisnis mereka kepada pesaing lain.
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5. Kontak proaktif yang menanyakan lebih jauh kepada pelanggan tentang
bagaimana mereka menggunakan produk itu serta persepsi mereka tentang produk
dan pelayanan yangditerima.

6. Kebanyakan organisasi memiliki pelanggan-pelanggan kunci yang menentukan

kesuksesan organisasi. Pelanggan kunci ini memberikan umpan balik langsung
tentang bagaimana prose situ seharusnya ditingkatkan.

Masing-masing dari keenam pendekatan diatas akan memberikan masukan bagi

pengembangan pemahaman yang lebih baik tentang kebutuhan spesifik dan ekspektasi

rasional dari pelanggan. Kebutuhan spesifik dan ekspektasi rasional mengindikasikan

batas-batas kinerja yang dapat diterima ketika menentukan batas-batas spesifikasi atas

dan atau bawah (USL dan atau LSL) untuk analisa kapabilitas proses (Gaspersz,
2002).

Apabila konsep Six Sigma akan diterapkan dalam bidang manufacturing,
perhatikan enam aspek berikut (Gaspersz, 2002):

1. Identifikasi karakteristik produk yang akan memuaskan pelanggan anda (sesuai
kebutuhan dan ekspektasi pelanggan)

2. Mengklasifikasikan semua karakteristik kualitas itu sebagai CTQ (critical-to-
quality) individual

3. Menentukan apakah setiap CTQ itu dapat dikendalikan melalui pengendalian
material, mesin, proses-proses kerja, dll

4. Menetukan batas maksimum toleransi untuk setiap CTQ sesuai yang diinginkan
pelanggan (menentukan USL dan LSL dari setiap CTQ)
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5. Menentukan maksimum variasi proses untuk setiap CTQ (menentukan nilai

maksimum standar deviasi untuk setiap CTQ)

6. Mengubah desain produk dan / atau proses sedemikian rupa agar mampu

mencapai nilai targetSixSigma.

2.2.1 Tahap proses DMAIC dalam SixSigma

Dalam program pengembangan dan peningkatan Six Sigma, terdapat lima

tahapan proses yang harus diterapkan dalam upaya memperbaiki dan meningkatkan

proses yang sudah ada. Kelima tahap proses tersebut adalah (Anang Hidayat, 2006):

1. Pendefinisian berbagai permasalahan proses dan kebutuhan konsumen (Define);

2. Pengukuran cacat-cacat (defect) dari aktivitas operasional proses (Measure);

3. Analisis data sebagai dasar pemecahan masalah yang ada (Analyze);

4. Meningkatkan proses dan memangkas penyebab-penyebab terjadinya cacat

(Improve);

5. Pengendalian proses dan memastikan cacat-cacat tidak terjadi lagi (Control).

Gambaran dari lima tahap strategi dalam inisiatif Six Sigma sering disebut

dengan tahap DMAIC (define - measure - analyze - improvements ~control).

Tahap 1: Define

Define (D) merupakan langkah operasional pertama dalam peningkatan kualitas

Six Sigma. Pada tahap ini perlu didefinisikan beberapa hal yang terkait dengan: (1)

kriteria pemilihan proyek Six Sigma, (2) peran dan tanggung jawab dari orang-orang

yang akan terlibat dalam proyek Six Sigma, (3) kebutuhan pelatihan untuk orang-



kemajuan industri. Produk yang berkualitas dapat menghasilkan nilai tambah pada

output perusahaan. Pelanggan akan selalu memilih produk berkualitas tinggi dengan

harga yang wajar dan bersaing. Kualitas produk yang semakin meningkat akan

mendorong peningkatan daya saing industri yang akhirnya dapat menunjang

perkembangan industri. Peningkatan kualitas dan upaya penekanan biaya produksi dan

operasional adalah masalah penting di keseluruhan proses industrialisasi, baik

industri-industri manufaktur maupun jasa pelayanan..

Peningkatan kualitas produk dapat diupayakan melalui sistem pengendalian dan

peningkatan kualitas yang baik dan berkesinambungan. Berbagai metode dalam sistem

pengendalian kualitas telah dikembangkan sejak akhir abad 19. Dari metode Operator

Quality Control (akhir abad 19), Foreman Quality Control (1904 - 1920), Inspector

Quality Control (1921 - 1939), Statistical Quality Control (1930 - 1960), Total

Quality Control (1960 - 1970), Total Quality Management (1970 - sekarang)

(Guntarti, 2001), hingga metode baru dalam pengendalian kualitas sampai pada saat

ini yaitu Six Sigma.

Six Sigma Motorola merupakan suatu metode atau teknik pengendalian dan

peningkatan kualitas dramatik yang diterapkan oleh perusahaan Motorola sejak tahun

1986 (Gaspersz, 2002). Prinsip-prinsip pengendalian dan peningkatan kualitas Six

Sigma Motorola mampu memberikan solusi dalam hal terobosan-terobosan yang

harus dilakukan untuk meningkatkan kualitas menuju tingkat kegagalan nol. Terbukti

perusahaan Motorola selama kurang lebih 10 tahun setelah implementasi konsep Six

Sigma telah mampu mencapai tingkat kualitas 3,4 DPMO (Defects Per Million

Opportunities - kegagalan per sejuta kesempatan).
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orang yang terlibat dalam proyek Six Sigma, (4) proses-proses kunci dalam proyek Six

Sigma beserta pelanggannya, (5) kebutuhan spesifik dari pelanggan, dan (6)

pernyataan tujuan proyek SixSigma.

Sebelum mendefinisikan proses kunci beserta pelanggan dalam proyek Six

Sigma, kita perlu mengetahui model proses "SIPOC (Suppliers - Inputs - Process -

Outputs - Customers)". SIPOC merupakan suatu alat yang berguna dan paling banyak

dipergunakan dalam manajemen dan peningkatan proses. SIPOC dapat menjadi

SIRPORC (Supplier - Input Requirements - Processes - Output Requirements -

Customers) apabila kebutuhan atau persyaratan kunci dari Inputs dan Outputs

ditambahkan kedalam SIPOC. Diagram SIRPORC adalah diagram yang

manggambarkan secara ringkas hubungan antara (Gaspersz, 2002):

a. Suppliers - orang atau kelompok orang (atau sub-proses) yang memberikan

informasi kunci, material atau sumber daya lain kepada proses (atau sub-proses

sesudahnya).

b. Inputs - segalasesuatu yangdiberikan oleh pemasok (suppliers) kepada proses.

c. Processes - sekumpulan langkah yang mentransformasikan dan menambah nilai

kepada inputs.

d. Outputs - produk (barang dan / atau jasa) dari suatu proses.

e. Customers - orang atau kelompok orang (atau sub-proses) yang menerimaoutputs

dari proses (atau sub-proses sebelumnya).

f. Requirements - kebutuhan pelanggan akan outputs atau kebutuhan proses akan

inputs.
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Persyaratan outputs harus terkait langsung dengan kebutuhan pelanggan

(customer requirements), sedangkan persyaratan inputs harus terkait langsung dengan

kebutuhan proses (process requirements). Diagram SIRPORC ditunjukkan dalam

Gambar 2.1 berikut:

Suppliers
Inputs

Requirements

Processes

(activities)
Outputs

Customers

Requirements

Gambar 2.1 Diagram SffiPORC

Setiap proses Six Sigma yang telah dipilih harus diidentifikasi proses-proses

kunci beserta pelanggannya. Dalam hal ini kita dapat menggunakan model SIRPORC.

Model proses SIRPORC dapat diterapkan pada keseluruhan proses yang terkait,

termasuk sekuens (urutan) proses dan interaksinya dalam proyek Six Sigma. Model

proses SIRPORC tampak dalam gambar 2.2 berikut (Gaspersz 2002).

Sub-proses 1 :

S (Suppliers) : Identifikasi pemasok yang memasok input ke
sub-proses 1

IR (Inputs Requirements) : Identifikasi persyaratan sumber daya input bagi
sub-proses 1

P (Process) • Langkah-langkah aktivitas dalam sub-proses 1
OR (Outputs Requirements): Identifikasi persyaratan output dari sub-proses 1
C(Customers) : Identifikasi pelanggan yang menerima output dari

sub-proses 1

Sub-proses 2 :

.(sama dengan sub-proses sebelumnya)

Gambar 2.2 Model Proses SIRPORC

J\
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Identifikasi langkah-langkah aktivitas beserta deskripsinya dalam suatu proses

dapat menggunakan diagram alir. Diagram alir proses adalah alat yang secara grafik
menunjukkan masukan, tindakan, dan keluaran dari sistem tertentu. lstilah-istilah ini

didefinisikan seperti berikut (Pyzdek, 2002):

a. Masukan, yaitu faktor-faktor produksi: tanah, bahan-bahan, tenaga kerja,

peralatan, dan atau manajemen.

b. Tindakan, yaitu cara dimana masukan digabungkan dan dimanipulasi untuk

menambah nilai. Tindakan meliputi prosedur, penanganan, penyimpanan,

transportasi dan pemrosesan.

c. Keluaran, yaitu produk atau jasa yang diciptakan dengan bertindak pada masukan.

Keluaran disampaikan pada pelanggan atau pemakai lain. Keluaran juga meliputi

hasil yang tidak direncanakan dan hasil yang tidak diinginkan, seperti sampah,

pengerjaan kembali, polusi dan Iain-lain.

Dalam mendefinisikan kebutuhan spesifik dari pelanggan perlu memahami dan

membedakan antara dua kategori persyaratan kritis, yaitu persyaratan output, dan

persyaratan pelayanan.

Persyaratan output berkaitan dengan karakteristik dan/atau features dari produk

akhir (barang dan/atau jasa) yang diserahkan kepada pelanggan pada akhir dari suatu

proses. Sedangkan persyaratan pelayanan merupakan petunjuk bagaimana pelanggan

seharusnya diperlakukan atau dilayani selama ekskusi dari proses itu sendiri.

Persyaratan pelayanan cenderung menjadi lebih subyektif dan peka terhadap situasi,

dibandingkan persyaratan output yang biasanya dapat didefinisikan secara konkret

(Gaspersz, 2002).
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Persyaratan output dan persyaratan pelayanan dapat didefinisikan menggunakan

"moments of truth", yaitu setiap kejadian atau titik dalam suatu proses yang

memberikan kesempatan kepada pelanggan eksternal untuk membangun suatu opini

(positif, netral, atau negatif) tentang proses atau organisasi itu (Gaspersz, 2002).

Setelah semua persyaratan output dan persyaratan pelayanan didefinisikan, maka

yang harus dilakukan adalah mengendalikan dan meninkatkan kualitas melalui proyek

Six Sigma. Setiap persyaratan akan menjadi karakteristik kualitas yang nantinya

mampu mengidentifikasi semua kebutuhan spesifik dari pelanggan yang berkaitan

dengan persyaratan output dan persyaratan pelayanan. Persyaratan output dan

persyaratan pelayanan itu, kemudian didefinisikan melalui karakteristik kualitas yang

selanjutnya akan menjadi CTQ (Crtical-to-Quality) dalam Six Sigma.

Untuk memudahkan perumusan pernyataan persyaratan output dan persyaratan

pelayanan yang merefleksikan semua kebutuhan spesifik pelanggan, maka lembar

kerja definisi persyaratan yang ditampilkan dalam gambar 2.3 dapat digunakan.

1. Identifikasi persyaratan output dan pelayanan

2. Definisi pelanggan yang akan menerima persyaratn-persyaratan tersebut

3. Mencatat sumberdata untuk masukan "Voice of Customer"

4. Merumuskan draft awal pernyataan persyaratn-persyaratan (harus dapat diamati
dan atau diukur secara obyektif, untuk keperluan verifikasi bahwa persyaratan-
persyaratan itu telah dapat dipenuhi)

5. Mencatat metode untuk validasi pernyataan persyaratan

6. Merumuskan pernyataan akhir (finalisasi) dari persyaratan-persyaratan output
danpelayanan yang secara akurat telah merefleksikan kebutuhan-kebutuhan
spesifik dari pelanggan

Gambar 2.3 Lembar Kerja Definisi Persyaratan Output
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Tahap 2: Measure

Measure (M) merupakan langkah operasional keduadalam program peningkatan

kualitas Six Sigma. Pengukuran adalah salah satu tahap yang paling penting dalam

program/proyek pengembangan dan peningkatan Six Sigma. Ini adalah tahap

pengumpulan data-data melalui berbagai analisis dan evaluasi pada tingkat kinerja

proses yang sedang berjalan. Tujuannya adalah agar diperoleh informasi nilai-nilai

pengukuran strategis yang akan dimanfaatkan dalam tahap-tahap selanjutnya.

Terdapat tiga hal pokok yang harus dilakukan dalam tahap ini, yaitu: (1)

memilih atau menentukan karakteristik kualitas (CTQ) kunci yang berhubungan

langsung dengan kebutuhan spesifik dari pelanggan, (2) mengembangkan suatu

rencana pengumpulan data melalui pengukuran yang dapat dilakukan pada tingkat

proses, output, dan/atau income, dan (3) mengukur kinerja sekarang (current

performance) pada tingkat proses, output, dan/atau outcome untuk diterapkan sebagai

baseline kinerja pada awal proyek Six Sigma.

Lembar periksa dapat digunakan untuk mengetahui tingkat kegagalan yang

diperoleh dari apa yang diinginkan oleh pelanggan. Lembar periksa adalah alat yang

terdiri dari daftar item dan beberapa indikator dari seberapa sering setiap item pada

daftar tersebut terjadi. Ada beberapa macam model lembar periksa, antara lain

(Pyzdek, 2002):

a. Lembar periksa proses

b. Lembar periksa kerusakan

c. Lembar periksa kerusakan secara bertingkat

d. Lembar periksa lokasi kerusakan
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e. Lembar periksa diagram penyebab dan akibat

Walau sederhana, lembar periksa adalah alat perbaikan proses dan alat

pemecahan masalah yang sangat berguna.

Jenis

Ketidaksesuaian
Frekuensi Unit Yang Cacat

1

2

3

dst...

-H-H H-H

H-H

H-H III

Jumlah 27

Gambar 2.4 Lembar Periksa Kerusakan/Ketidaksesuaian

Untuk menentukan langkah mana yang diambil berikutnya untuk menentukan

yang mana dari kesempatan potensial yang banyak harus dikerjakan lebih dahulu,

dapat menggunakan analisa pareto (Pyzdek, 2002). Analisa pareto digunakan untuk

menjawab pertanyaan seperti "Jenis kerusakan apa yang harus diperbaiki lebih

dahulu?". Hasil dari analisa pareto dapat diterjemahkan dalam sebuah tabel seperti

gambar berikut:

-• Persoalan

12 3 4 5

Gambar 2.5 Diagram Pareto
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Untuk mengukur proporsi kerusakan atau ketidaksesuaian dari item-item hasil

proses yang sedang diinspeksi dapat menggunakan peta kontrol p untuk data atribut.

Peta kontrol p dirumuskan sebagai berikut (Pyzdek, 2002):

_ hitungan rusak sub kelompok ,..
ukuran _ subkelompok

^ hitungan _rusak _sub kelompok
^ ukuran _sub kelompok

UCL-^+JS^ (3)
V n

LCL= -p-kl^^- (4)
V n

k = 3 (jarak batas pengendali dari garis tengah) (Montgomery, 1990)

Apabila rata-rata untuk kontrol proses tidak dapat digunakan dengan beberapa

alasan, seperti: pengamatan mahal untuk dilakukan, output terlalu homogen selama

interval waktu pendek, tingkat produksi lambat dan interval antara pengamatan

berurutan panjang, dan sebagainya maka dapat menggunakan peta kontrol individual

X dan MR (Moving range) untuk data variabel. Peta kontrol ini menggunakan ukuran

sampel satu (n = 1). Peta kontrol X dirumuskan sebagai berikut (Pyzdek, 2002):

— V pengukuran
x - ±4^—r- (5)2^sampel

UCL =X + E2.MR

X + 2,66.MR (6)

LCL = X-E2.MR

= X-2,66.MR (7)



Sedangkan Peta kontrol MR dirumuskan seperti berikut(Pyzdek, 2002):

Y MR
MR = ^ (8)

Jumlahan MR
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UCL = D4 .MR

= 3,267. MR (9)

LCL = D3 .MR

= 0.MR (10)

Targetdari pengendalian kualitas SixSigma sebesar 3,4 DPMO seharusnya tidak

diinterpretasikan sebagai 3,4 unit output yang cacat dari sejuta unit output yang

diproduksi, tetapi diinterpretasikan sebagai dalam satu unit produk tunggal terdapat

rata-rata kesempatan untuk gagal dari suatu karakteristik CTQ (critical to quality)

adalah hanya 3,4 kegagalan per satu juta kesempatan (DPMO). Rumus perhitungan

DPMO sebagai berikut (Gaspersz, 2002):

/Output cacat )
= i^T- =7 —= \ * 1.000.000 (11)[2, Output _diperiksa xCTQ_Potensial j

Untuk pengendalian dengan satu batas spesifikasi atas (USL), formula

perhitungan yang digunakan dalam Program Microsoft Excel dengan rumus berikut

(Gaspersz, 2002):

DPMO= 1.000.000-normsdist (abs(USL-X)/S) * 1.000.000 (12)

Sedangkan formula perhitungan DPMO untuk pengendalian dengan dua batas

spesifikasi atas dan bawah (USL dan LSL) yang digunakan dalam Program Microsoft

Excel dengan rumus berikut (Gaspersz, 2002):
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DPMO = 1.000.000 - normsdist ((USL - X)/S) * 1.000.000

+ normdist ((LSL - X)/S) * 1.000.000 (13)

Adapun rumus perhitungan tingkat sigma yang nantinya akan menggunakan

Program Microsoft Excel adalah seperti berikut (Gaspersz, 2002):

Nilai Sigma = normsinv ((1.000.000 - DPMO) / 1.000.000) + 1,5 (14)

Program Six Sigma membawa proses industri untuk beroperasi pada kondisi

yang memiliki stabilitas (stability) dan kemampuan (capability), sehingga mencapai

tingkat kegagalan nol (Gaspersz, 2002). Untuk menentukan apakah suatu proses

berada dalam kondisi stabil dan mampu, maka dibutuhkan alat-alat atau metode

statistika sebagai alat analisis seperti berikut:

a. Analisis kapabilitas untuk data atribut

Data atribut sering berbentuk kategori atau klasifikasi seperti: baik atau

jelek, sukses atau gagal, hasil bebas cacat langsung atau dikerjakan ulang dan Iain-

lain. Data atribut mengikuti pola distribusi binomium, sehingga analisis

kapabilitas proses menggunakan alat-alat Six Sigma seperti penentuan indeks C

dan C k tidak dapat diterapkan (Gaspersz, 2002).

Khusus untuk data atribut, analisis kapabilitas proses dilakukan dengan

menggunakan hasil analisis DPMO dan tingkat sigma sebagai ukuran kemampuan

proses yang sesungguhnya, sekaligus merupakan baseline kinerja untuk

peningkatan selanjutnya. Selanjutnya analisis untuk data atribut harus dilakukan

menggunakan Diagram Pareto untuk mengetahui CTQ potensial apa yang paling

besar atau paling tinggi menimbulkan kegagalan.
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b. Analisis kapabilitas untuk data variabel

i. Batas-batas pengendalian proses yang memiliki 2 batas spesifikasi pada

tingkat sigma tertentu berdasarkan konsep Six Sigma Motorola (Gaspersz,

2002):

Smafa =|- „.. 1 . x(USL-LSL) (15)
I 2xNilai sigma I

UCL = T + (1,5 x Smaks) (16)

LCL =T-(l,5xSmayb) (17)

ii. Batas-batas pengendalian proses yang memiliki 1 batas spesifikasi pada

tingkat sigma tertentu berdasarkan konsep Six Sigma Motorola (Gaspersz,

2002):

Smafa =\——~ x\SL-7] (18)
[Nilai _sigma J

CL = T±(l,5xSmafa) (19)

iii. Analisis kapabilitas proses yang memiliki 2 batas spesifikasi (Gaspersz,

2002):

_ USL-LSL
6j(X-T)2+S2

Jika C > 2,00 berarti proses sangat mampu memenuhi spesifikasi

target kualitas yang ditetapkan oleh pelanggan dengan tingkat kegagalan

mendekati nol (zero defect).
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Jika 1,00 < Cpm < 2,00 berarti proses berada antartidak sampai cukup

mampu, sehingga perlu peningkatan proses guna menuju target kegagalan nol

(zero defect).

Jika C < 1,00 maka status proses industri dianggap sangat tidak

mampu untuk mencapai target kualitas pada tingkat kegagalan nol (zero

defect).

n . . \X-LSL USL-Xl
CDk= minimum <^ ; } (21)

p 35 35 I

Cpk
^ P">k I (— )2 ^)

jl +%X-T)/S]

Jika Cpmk > 2,00 maka proses dianggap mampu memenuhi batas-batas

toleransi (USL dan atau USL) dan kompetitif (perusahaan berkelas dunia).

Jika 1,00 < Cpmk < 2,00 maka proses dianggap cukup mampu, namun

perlu upaya-upaya giat untuk peningkatan kualitas menuju target perusahaan

berkelas dunia yang memiliki tingkat kegagalan sangat kecil menuju nol (zero

defect oriented). Dalam hal ini proses harus disesuaikan terus-menerus agar

mendekat ke nilai spesifikasi target kualitas. Perusahaan-perusahaan yang

memiliki nilai Cpmk golongan ini memiliki kesempatan terbaik dalam

melakukan program peningkatan kualitas Six Sigma.

Jika Cpmk < 1,00 maka proses dianggap tidak mampu memenuhi batas-

batas toleransi (USL dan atau LSL) dan tidak kompetitif untuk bersaing di

pasar global.
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iv. Analisiskapabilitas proses yang memiliki 1 batas spesifikasi (Gaspersz, 2002):

\SL-T\
Cpm = ,± 2' 2 (23)

3t](X-T)2+S2

Cpk =
SL-X

35
(24)

Adapun rumus perhitungan C pmk sama dengan rumus pada analisis

kapabilitas proses yang memiliki 2 batas spesifikasi.

Tahap 3: Analyze

Setelah data selesai dikumpulkan, maka tahap Analyze (A) atau analisis yang

merupakan langkah operasional ketiga dalam program peningkatan kualitas Six Sigma

dapat dilakukan untuk mendapat jawaban-jawaban dari kenyataan proses kerja yang

ada. Tujuannya adalah untuk menemukan berbagai formulasi dalam pemecahan

masalah yang ada didalam berbagai aktivitas proses dan dirumuskannya berbagai

solusidalam meningkatkan proses kerjanya (Anang Hidayat, 2006).

Pada tahap ini perlu dilakukan beberapa hal berikut: (1) menentukan stabilitas

dan kapabilitas/kemampuan dari proses, (2) menetapkan target-target kinerja dari

karakteristik kualitas kunci (CTQ) yang akan ditingkatkan, (3) mengidentifikasi

sumber-sumber dan akar penyebab kecacatan atau kegagalan, dan (4)

mengkonversikan banyak kegagalan kedalam biaya kegagalan kualitas (cost ofpoor

quality).

Proses industri dipandang sebagai suatu peningkatan terus-menerus yang

dimulai dari sederet silus sejak adanya ide-ide untuk menghasilkan suatu produk

(barang dan/atau jasa), pengembangan produk, proses produksi/operasi, sampai
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kepada distribusi pelanggan. Hal tersebut sesuai dengan salah satu target Six Sigma

yaitu membawa proses industri yang memiliki stabilitas (stability) dan kemampuan

(capability), sehingga mencapai tingkat kegagalan nol.

Peningkatan proses melibatkan pengambilan tindakan pada penyebab variasi.

Jumlah kemungkinan penyebab untukmasalah tertentu dapat sangat besar. Dr. Kaoru

Ishikawa mengembangkan metode sederhana dari menyajikan penyebab secara grafik

masalah kualitas tertentu, diantaranya diagram tulang ikan (fishbone diagram).

Diagram Fishbone adalah alat yang digunakan untuk mengatur dan

menunjukkan secara grafik semua pengetahuan yang dimiliki sebuah kelompok

sehubungan dengan masalah tertentu. Diagram Fishbone bertindak sebagai catatan

penelitian, untuk diuji dan dilanjutkan. Apabila penyebab sebenarnya yang ditemukan

tidak ada di dalam diagram aslinya, maka harus ditambahkan kedalamnya. Akhirnya

diagram Fishbone adalah peragaan dari tingkat pemahaman kelompok yang sekarang

(Pyzdek, 2002).

Gambar 2.6 Diagram Fishbone
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Tahap 4: Improve

Setelah sumber-sumber dan akar penyabab dari masalah kualitas teridentifikasi,

maka perlu dilakukan penentapan rencana tindakan untuk melaksanakan peningkatan

atau Improve (I). Pada umumnya, pengidentifikasian penyebab permasalahan dapat

dilakukan dengan menganalisis data-data proses yang sudah ada. Akan tetapi hasil

dari analisis data yang diperoleh kemungkinan akan menawarkan bentuk-bentuk

solusi yang cukup riskan dan bahkan membahayakan keberlangsungan dari proses

kerja selanjutnya.

Rencana tindakan perbaikan/peningkatan kualitas SixSigma dapat menggunakan

metode 5W-2H. 5W-2H adalah: what (apa), why (siapa), where (dimana), when

(kapan), who (siapa), how (bagaimana), howmuch (berapa) (Gaspersz, 2002).

Tahap 5: Control

Contol (C) merupakan tahap operasional terakhir dalam peningkatan kualitas Six

Sigma. Tujuan dari tahap ini adalah untuk memastikan adanya peningkatan proses dari

tahapan-tahapan proses sebelumnya (Anang Hidayat, 2006). Yang diperlukan dalam

tahap ini adalah aktivitas dokumentasi dan penyebaran informasi dari setiap

perubahan positif yang terjadi. Praktek-praktek terbaik yang sukses dalam

meningkatkan proses distandardisasikan dan disebarluaskan, prosedur-prosedur

didokumentasikan dan dijadikan pedoman standarkerja.

Jika peningkatan proses kerja disebabkan oleh upaya pemangkasan faktor-faktor

penyebab melemahnya kinerja proses, yang harus dilakukan adalah mengendalikan

variabel-variabel kritis proses kerja dengan menggunakan diagram kontrol.



BAB III

METODOLOGI PENELITIAN

3.1 Obyek Penelitian

Penelitian ini akan dilakukan di Departemen Quality Control PT. Royal

Korindah. Hal yang akan dilakukan dalam penelitian ini adalah menganalisa proses

pengendalian kualitas dengan konsep Six Sigma, yaitu pengendalian proses berfokus

pada pelanggan, melalui penekanan padakemampuan proses.

3.2 Sumber Data

3.2.1 Data Primer

Data primer adalah data yang diperoleh secara langsung melalui pengamatan/

pengukuran. Data primer yang diperlukan dalam penelitian ini meliputi:

1. Proses-proses kunci, sekuens proses beserta interaksinya, serta pelanggan (baik

internal maupuneksternal) yangterlibatdalam prosesitu.

2. Data atribut karakteristik kualitas, meliputi data ketidaksesuaian produk beserta

pelayanannya dengan persyaratan yangdiberikan pelanggan.

3. Datavariabel karakteristik kualitas, meliputi datakarakteristik kualitas kunci yang

dapat diukur yang utama untuk ditingkatkan.

35
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3.2.2 Data Sekunder

Data sekunder adalah data yang diperoleh dari studi literatur, dokumen

perusahaan serta referensi yang berkaitan dengan masalah yang akan diteliti. Data

sekunder yang diperlukan dalam penelitian ini meliputi :

1. Kajian literatur mengenai metode SixSigma.

2. Data umum perusahaan.

3. Data permintaan daripelanggan.

4. Data komplaindari pelanggan.

5. Data penolakan pelanggan atas produk pesanan yang dikirim.

3.3 Teknik Pengumpulan Data

Proses pengumpulan data dalam penelitian ini dilakukan dengan cara seperti berikut:

1. Studi pustaka

Pengumpulan data dilakukan antara lain dengan menggunakan literatur dan

referensi-referensi yang berkaitan dengan masalah yang akan diteliti. Studi

kepustakaan digunakan untuk memberikan gambaran tentang teori mendasar yang

dapat diterapkandalam penelitian.

2. Studi lapangan

Data juga dikumpulkan dari obyek penelitian. Data tersebut dapat diperoleh

dengan cara:
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1. Wawancara (interview) - pengumpulan data melalui tanya jawab dengan

pihak perusahaan yang berkompeten, yang disusun secara sistematis dan

berdasarkan pada tujuan penelitian.

2. Pengamatan (observasi) - pengumpulan data dengan cara mengamati secara

langsung kegiatan perusahaan untuk mendapatkan gambaran yang nyata

akan masalah yang sedang diteliti.

3.4 Teknik Pengolahan dan Analisa Data

Pengolahan data dalam penelitian ini dilakukan dengan langkah-langkah seperti

berikut:

1. Mendefinisikan proses kunci beserta pelanggannya dengan membuat Diagram

SIRPORC (Supplier - Inpit Requirements - Processes - Output Requirements -

Customers) dari proses, Model Proses SIRPORC dan Diagram Alir Proses.

2. Mendefinisikan kebutuhan spesifik dari pelanggan yang terlibat berupa

persyaratan output dan persyaratan pelayanan. Hal ini dilakukan berdasarkan

Model Proses SIRPORC, Diagram Alir Proses, "Moments of Truth", data

permintaan dan data komplain/penolakan dari pelanggan, dengan menggunakan

Lembar Kerja Definisi Persyaratan Output dan Pelayanan.

3. Melakukan pengumpulan data atribut karakteristik kualitas pada tingkat outcome.

Data ini adalah yang menunjukkan seberapa jauh produk memenuhi kebutuhan

spesifikdan ekspektasi rasional dari pelanggan, meliputi data komplain/penolakan

dari pelanggan.
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4. Menentukan sejauh mana proses berada dalam pengendalian (stabilitas) dengan

menggunakan peta kontrol atribut persamaan 1-4, sehingga jika terjadi

penyimpangan akan mudah diketahui. Persamaan tersebut akan menghasilkan

grafik kontrol yang dapat mengevaluasi proporsi kerusakan atau proporsi

ketidaksesuaian yang dihasilkan oleh sebuahproses.

5. Melakukan pegukuran baseline kinerja (performance baseline) atribut

karakteristik kualitas pada tingkat outcome (dalam satuan DPMO dan sigma).

6. Melakukan pengumpulan data variabel karakteristik kualitas yang diutamakan

untuk ditingkatkan, pada tingkat output. Meliputi data analisis produk akhir dari

proses produksi, sebelum produk itudiserahkan kepada pelanggan.

7. Menentukan sejauh mana proses berada dalam pengendalian (stabilitas) dengan

menggunakan peta kontrol variabel persamaan 5-10, sehingga jika terjadi

penyimpangan akan mudah diketahui. Persamaan tersebut akan menghasilkan

grafik kontrol untuk mengevaluasi proses yang sedang berlangsung yang apabila

dilakukan pengamatan secara mendalam mengakibatkan biaya yang sangat tinggi

pada proses pengamatannya.

8. Melakukan pengukuran baseline kinerja (performance baseline) variabel

karakteristik pada tingkat output (dalam satuan DPMO dan sigma). Pengukuran ini

dimaksudkan untuk mengetahui sejauh mana output produk akhir dari proses

produksi dapat memenuhi kebutuhan spesifik pelanggan, sebelum produk tersebut

diserahkan kepada pelanggan.

9. Mengidentifikasi sumber-sumber dan akar penyebab masalah kualitas dengan

bantuan Diagram Sebab Akibat (Fishbone Diagram) dan prinsip 7M (Manpower,

Methods, Machines, Material, Media, Motivation, Money).



39

3.5 Kerangka Pemecahan Masalah

Adapun langkah-langkah penelitian dapat digambarkan seperti gambar berikut:

C Mulai ")

"

Identifikasi Permasalahan

'

Perumusan Masalah danTujuanPenelitian

i '

Kajian Pustaka
Deduktifdan Induktif

' '

Perancangan Penelitian

' r

Pengumpulan Data:
1. Data umum perusahaan
2. Data produksi (kapasitas, proses, dll)
3. Proses - proses kunci
4. Datapermintaan pelanggan
5. Datapenolakan pelanggan
6. Data variabel karakteristik kualitas
7. Data atribut karakteristik kualitas

Pengolahan data, menggunakan alat - alat
pemecahanmasalahberupa:

1 Diagram SIRPORC (proses pembuatan produk)
2. Model proses SIRPORC (definisi setiap proses produksi)
3. Diagram alir (prosesproduksi)
4. "Moments ofTruth"

5. Lembar Kerja Definisi Persyaratan Output dan
Pelayanan

6 Peta Kontrol (mengukur kesesuaian atau kerusakan)
7. Analisis DPMO danTingkat Sigma
8. Analisis Kapabilitas
9. Analisi Pareto (analisa jenis kegagalan)
10. Diagram Fishbone (sebab akibat kegagalan)

Analisa dan Pembahasan berdasarkan pengumpulan
danpengolahan datayangtelahdilakukan :

1. Karakteristik yang mempengaruhi kepuasan pelanggan
2. karakteristik kualitas yang diutamakan untuk ditingkatkan
3. Tingkat kinerja karakteristik kualitas produk yang

diutamakan untukditingkatkan
4. Stabilitas proses menurut konsep Six Sigma Motorola
5. Nilai tingkatsigma

Kesimpulan dan Saran

c Selesai 3

Gambar 3.1 Diagram Alir Kerangka Penelitian



BAB IV

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Pengumpulan Data

4.1.1 Data Umum Perusahaan

PT Royal Korindah adalah sebuah perusahaan yang bergerak di bidang industri

kerajinan rambut dengan produksi bulu mata palsu, kuas kecantikan dan kuas lukis.

Perusahaan ini berlokasi di jalan Banjaransari, desa Kembaran kulon, kecamatan

Purbalingga, Kabupaten Purbalingga, Propinsi Jawa Tengah, Indonesia. Dan yang

bertanggung jawab dalam pemasaran produk berada di Jakarta, tepatnya di Jalan Pluit

Raya 200, Blok II1/1 Jakarta, Indonesia.

Pada tahun 1974, seorang pedagang barang-barang kosmetik yang bernama Mr.

Lee Hyun Shang dari Korea Selatan mengadakan hubungan dagang dengan Bapak

Heri Wiyata dari Jakarta, Indonesia, yakni ekspor dan impor bermacam-macam

barang kosmetik dari Korea Selatan untuk di pasarkan di Indonesia. Diantara barang-

barang yang diperdagangkan tersebut adalah rambut dan juga bulu mata palsu.

Dalam perkembangannya ternyata bulu mata palsu mengalami kemajuan cukup

pesat, bahkan pangsa pasarnya semakin luas hingga ke Amerika Serikat, Eropa dan

juga ke Timur Tengah.

Melihat prospek perdagangan bulu mata di pasaran internasional yang semakin

kuat, maka pada awal tahun 1974, Mr. Hyun Sang Lee dan bapak Heri Wiyata

bersepakat untuk mendirikan perusahaan yang memproduk sendiri bulu mata palsu.

40
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Langkah-langkah yang diambil sebagai realisasi keputusan tersebut, yaitu
dengan dilakukan berbagai kajian, dan pilihan dimana lokasi pabrik ditentukan
melalui pertimbangan sebagai berikut:

1. Hasil survey menunjukan bahwa di kota Purbalingga sejak tahun 1960 sudah
merupakan daerah sentra pengrajin rambut seperti: cemara, sanggul, konde dll.

2. Banyak tenaga kerja yang sudah terampil dan tekun dalam bidang rambut.

Berdasarkan pertimbangan di atas, maka pada awal bulan juni 1975 mulailah
dicoba memproduksi bulu mata palsu dan ternyata hasilnya cukup menggembirakan

untuk dapat memenuhi pesanan luar negri.

Melihat masa depan yang menggembirakan, maka secara resmi didirikanlah
perusahaan bulu mata palsu, tepatnya pada tanggal 25 Maret 1976, dengan nama PT.
Royal Kenny Company Indonesia, akte notaris nomor 23, tanggal 25 maret 1976
dan ijin Nomor 113/List/5.310/VI/399/132.3/77, yang diperbaharui dengan ijin Nomor
503/331/536/10/81 dan diperbaharui lagi dengan ijin Nomor 1386/11/4/X1/1994.

Adapun maksud di dirikannya perusahaan adalah:

1. Guna turut membuka dan memperluas lapangan kerja sehingga dapat

mengurangi pengangguran.

2. Guna membantu pemerintah meningkatkan devisa negara.

Pada tahun 1999, seiring dengan perkembangan di era Globalisasi dan juga
untuk memenuhi kebutuhan pasar dalam persaingan perdagangan yang semakin luas
dan kompleks, maka perusahaan melakukan perubahan yang mendasar yakni
perubahan terhadap status dan nama perusahaan, anggaran dasar, yaitu dengan melalui
surat keputusan Menteri Kehakiman Republik Indonesia Nomor. C-8446 HT.04
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Th.99, tanggal 17 mei 1999 dan surat menteri negara ivestasi kepala badan koordinasi

penanaman modal No 30/SK/1998.

Adapun perubahan mendasar tersebut sebagai berikut :

1. Status perusahaan PMDN (Penanaman Modal Dalam Negeri) berubah menjadi

perusahaan PMA ( Penanaman Modal Asing).

2. Nama PT. Royal Kenny Company Indonesia berubah menjadi PT. Royal

Korindah.

4.1.2 Tinjauan Produksi

4.1.2.1 Kapasitas Produksi

PT Royal Korindah dapat memproduksi berkisar 11.000.000 pcs/tahun dengan

jumlah tenaga kerja 1427 orang untuk pabrik dan 760 orang untuk cabang serta 161

kelompok mitra kerja dengan pengrajin ± 7245 orang.

4.1.2.2 Bahan Baku

Bahan baku utama dan pendukung yang digunakan untuk memproduksi bulu

mata palsu, adalah:

1. Rambut asli (rambut manusia) berasal dari Hongkong, Indonesia, dll

2. Rambut sintetis (plastik) berasal dari Korea Selatan

3. PVC / plastik berasal dari Korea Selatan

4. Benang dan Senar berasal dari Indonesia

5. Lem berasal dari Korea Selatan
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4.1.2.3 Proses Produksi

Langkah-langkah prosespembuatan bulumata palsu adalah sebagai berikut:

1. Knitting

Merupakan kegiatan merangkai rambut dengan menggunakan hak pengait.

2. Gosok/Seterika (straightening)

Kegiatan menggosok atau menyeterika rambut yang telah dirangkai

(knitting) agar menjadi lurus.

3. Memotong (cutting)

Memotong rambut yang telah diseterika/digosok agar menjadi rapi dengan

ukuran sesuai yang dibutuhkan.

4. Roll/Gulung (curling)

Menggulung knitting yang telah dipotong dengan menggunakan pipa

aluminium sesuai ukurannya, digulung di atas kertas basah beriandaskan kaca.

5. Pemanasan (oven)

Memanaskan/memanggang bulu mata yang telah digulung kedalam oven

sampai kertas menjadi kering dengan mencapai ketinggian panas yang telah

ditentukan, dan untuk rambut orang terlebih dahulu perludimasak terlebih dahulu.

6. Gunting Bentuk (pattern cutting)

Memotongbulu mata sesuaimodel dan bentuk yang dibutuhkan

7. Pasang

Memasang sepasang bulu mata yang telah digunting kedalam insert dengan

memoles lem di atas benang
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8. Pengepakan (packaging)

Memasukan bulu mata bulu mata kedalam case dan dus sesuai model,

kemudian dimasukan kedalam box untuk di kirim ke tujuan.

4.1.3 Data Permintaan dan Data Ketidaksesuain Produk

Data ini diperoleh dari dokumen perusahaan PT. Royal Korindah berupa data-

data jumlah permintaan produk beserta type yang diinginkan pelanggan dan data-data

ketidaksesuaian produk dengan pesanan pelanggan. Data ini dapat dilihat pada

Lampiran H.

4.1.4 Data Atribut Karakteristik Kualitas

Data atribut karakteristik kualitas dalam penelitian ini meliputi data

ketidaksesuaian produk terhadap keinginan pelanggan.

Data atribut dapat dihitung setelah ditentukan karakteristik kualitas potensial

(CTQ-potensial) penyebab ketidakpuasan pelanggannya terlebih dahulu. Jumlah CTQ

potensial penyebab ketidaksesuaian tersebut ada 8 (delapan), yaitu:

1. Ketidaksesuaian panjang knitting dengan standar pemesanan dan melebihi batas

toleransi yang ditentukan

2. Ketidaksesuaian kelenturan/kekuatan bulu mata palsu (densitas formula)

3. Ketidaksesuaian kepekatan lem (viscositas TSR 05)

4. Tingkat kemekaran bulu mata jelek

5. Ketidaksesuaian model dan pola yang dipesan
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6. Ketidaksesuaian dan kerusakan produk pada proses pasang

7. Kerusakan produk diakibatkan proses pengiriman

8. Bulu mata menjadi keriting dan mudah patah

Penghitungan ketidaksesuaian produk pada tingkat outcome dilakukan

berdasarkan jumlah produkreject (tolak)atas produk yang diproses. Hal ini dilakukan

karena apabila produk tidaksesuai dengan dengan permintaan, makadapat dipastikan

pelanggan akan mengajukan komplain atau bahkan menolak produk tersebut. Hasil

pengumpulan data ketidaksesuaian produk terhadap persyaratan yang diberikan

pelanggan ditunjukkan pada Lampiran F.

Data jumlah penyebab terjadinya masing-masing jenis cacat/kegagalan yang

mengakibatkan penolakan adalah sebagai berikut:

Tabel 4.1 Jumlah penyebab terjadinya masing-masing jenis cacat/kegagalan

No Urutan Jenis Cacat / Kegagalan Frekuensi

1.
Ketidaksesuaian panjang knittingdengan standar
pemesanan (toleransi ± 1mm) 417

2.
Ketidaksesuaian kepekatan lem yang digunakan
(viscositas < 18 gr/menit atau viscositas >20 gr/menit) 383

3.
Ketidaksesuaian kelenturan/kekuatan bulu mata palsu
(densitas < 15 gr/ml atau densitas > 17 gr/ml) 367

4.
Ketidaksesuaian dan kerusakan produk pada proses
pasang

319

5. Bulu mata menjadi keriting dan mudah patah 158

6. Ketidaksesuaian model dan pola yang dipesan 156

7. Kerusakan produk diakibatkan proses pengiriman 137

8. Tingkat kemekaran bulu mata jelek 114

JUMLAH 2051
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4.1.5 Data Variabel Karakteristik Knalitas

Data variabel dapat diukur setelah ditentukan terlebih dahulu variabel

karakteristik kualitas kunci (CTQ-kunci) yang akan dianalisa tingkat sigma dan

kapabilitas prosesnya. CTQ kunci yang akan dianalisa meliputi panjang knitting,

kekuatan bulu mata (densitas formula) dan kepekatan lem yang digunakan (viscositas

TSR 05) dari produk bulu mata palsu.

Pengukuran panjang knitting, viscositas, dan densitas formula dilakukan di

pertengahan proses pembuatan bulu mata palsu sebelum menuju ke tahap berikutnya.

Pengukuran dilakukan oieh penulis (panjang knitting) dan operator quality analysis

(viscositas dan densitas formula).

Alat ukur untuk mengukur panjang knitting adalah mistar sederhana, sedangkan

untuk mengukur viscositas dan densitas formula adalah neraca micro digital.

Hasil pengumpulan data panjang knitting, viscositas lem, densitas formula

ditunjukkan pada Lampiran G.

4.2 Pengolahan Data

4.2.1 Mendefinisikan Proses Knnci Beserta Pelanggannya

Urutan proses-proses kunci dan interaksinya beserta pelanggan yang terlihat

dalam setiap proses tersebut didefinisikan dengan Diagram SIRPORC, Model Proses

SIRPORC dan Diagram Alir Proses pada Lampiran A, B, dan C.
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4.2.2 Mendefinisikan Kebutuhan Spesifik Pelanggan

Berdasarkan Model Proses SIRPORC, Diagram Alir Proses, "Moments ofTruth"

(pada Lampiran D), data permintaan dan data ketidaksesuaian produk dari spesifikasi

pelanggan, serta menggunakan Lembar Kerja Definisi Persyaratan Output dan

Pelayanan (pada Lampiran E), maka kebutuhan spesifik produk dapat didefinisikan

seperti berikut:

A. Persyaratan output:

1. Panjang knitting sesuai dengan standar pemesanan (target = 34 mm dengan

batas toleransi = ± 1mm)

2. Kualitaskepekatan lemyangdigunakan (viscositas = 18- 20 gr/menit)

3. Kualitas formula untuk kekuatan bulu mata (densitas =15-17 gr/ml)

4. Tingkat kemekaran bulu mata sesuai

5. Bulu mata tidak keriting dan mudah patah

6. Ketelitian proses pasang untuk menjaga kualitas produk

B. Persyaratan pelayanan:

1. Model dan pola sesuai dengan yang dipesan

2. Produk tidak rusak dalam proses pengiriman
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4.2.3 Uji Stabilitas Data AtributKarakteristik Kualitas

Tabel 4.2 Batas-batas pengendalian proporsi bagian tidak sesuai

Periode
Ukuran

Sampel

(n)

Bagian

Tidak

Sesuai

(D)

Proporsi

Bagian

Tdk Sesuai

Sampel (p)

3S, UCL LCL

1 1582 68 0.042983565 0.016531443 0.067129692 0.034066805

2 3570 151 0.042296919 0.011004743 0.061602991 0.039593505

3 1347 62 0.046028211 0.017915553 0.068513801 0.032682696

4 1096 66 0.060218978 0.019861349 0.070459597 0.0307369

5 2737 109 0.039824626 0.012568302 0.063166551 0.038029946

6 1260 48 0.038095238 0.018523743 0.069121991 0.032074506

7 1679 72 0.042882668 0.016046808 0.066645057 0.03455144

8 2407 _j 93 0.038637308 0.013402196 0.064000444 0.037196052

9 1903 100 0.052548607 0.015072824 0.065671072 0.035525425

10 3133 131 0.041812959 0.011747185 0.062345434 0.038851063

11 1996 129 0.064629259 0.01471749 0.065315738 0.035880759

12 3166 179 0.056538219 0.011685803 0.062284051 0.038912446

13 2975 179 0.060168067 0.012055092 0.06265334 0.038543157

14 2039 134 0.065718489 0.014561476 0.065159724 0.036036772

15 1734 116 0.066897347 0.015790267 0.066388515 0.034807982

16 1424 125 0.087780899 0.017424447 0.068022696 0.033173801

17 2885 128 0.044367418 0.012241682 0.062839931 0.038356566

18 3602 161 0.04469739 0.010955751 0.061554 0.039642497

TOTAL 40535 2051 0.936126167

Contoh perhitungan:

Untuk periode 1:

_ Ybagian tidak sesuai

Yukuran sampel

2051

40535

3Sp, = 3 x

= 0,0506

W^pI

3 x
0,0506(1-0,0506)

1582

ZR

= 0.016531443

UCL = p +3Sp,

= 0,0506 + 0.016531443 = 0.067129692



LCL = p - 3Sp,

= 0,0506-0.016531443 0.034066805
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Gambar 4.1 Peta kontrol p untuk data ketidaksesuaian produk

4.2.4 Pengukuran Baseline Kinerja Pada Tingkat Outcome

Tabel 4.3 Data pengukuran banyaknya penolakan terhadap pengiriman

produk bulu mata palsu

Periode
Jumlah Unit

Pengiriman

Banyaknya

Penolakan

Banyaknya CTQ Potensial
Penyebab Penolakan

1 1582 68 8

2 3570 151 8

3 1347 62 8

4 1096 66 8

5 2737 109 8

6 1260 48 8

7 1679 72 8

8 2407 93 8

9 1903 100 8

10 3133 131 8

11 1996 129 8

12 3166 179 8

13 2975 179 8

14 2039 134 8

15 1734 116 8

16 1424 125 8

17 2885 128 8

18 3602 161 8

Proses 40535 2051
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Perhitungan DPMO dan tingkat sigma:

Proses yang telah berlangsung

f V output cacat I ,„„„„„„DPMO= \= ^— \ x 1.000.000
I^output diperiksa x CTQ PotensialJ

V penolakan
^_unit pengiriman xC7^ potensial^

x 1.000.000

= f—2051—1 x x000000
[40535 x8j

= 6324,781053

Tingkat Sigma = normsinv ((1000000 - DPMO)/1000000) + 1,5

= normsinv ((1000000 -6324,781053)/1000000) + 1,5

= 3,993485861

Target perusahaan (toleransi jumlah cacat sebesar5% darijumlah produksi)

fy output cacat
— ^—*: -\ x i.ooo.ooo
^output diperiksa x CTQ Potensial J

_ f40535x5%! __
[ 40535x8 J

= 6250

Tingkat Sigma = normsinv ((1000000 - DPMO)/1000000) + 1,5

= normsinv ((1000000 - 6250)/1000000) + 1,5

= 3.997705474

50
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4.2.5 Analisa Kapabilitas Proses Untuk Data Atribut Pada Tingkat Outcome

Hasil analisis DPMO dan tingkat sigma pada proses yang berlangsung (DPMO =

6324,781053 dan tingkat sigma = 3,993485861) dapat digunakan sebagai ukuran

kemampuan proses yang sesungguhnya, sekaligus merupakan baseline kinerja untuk

peningkatan selanjutnya dalam rangka mencapai target tingkat sigma perusahaan

sebesar 3.997705474.

Tabel 4.4 Persentase terjadinya masing-masing jenis cacat/kegagalan penyebab

penolakan

No

1.

2.

4.

6.

7.

Urutan Jenis

Cacat / Kegagalan
Ketidaksesuaian panjang
knitting dengan standar
pemesanan (toleransi + 1mm)

Ketidaksesuaian kepekatan
lem yang digunakan
(viscositas < 18 gr/menit atau
viscositas >20 gr/menit)

Ketidaksesuaian

kelenturan/kekuatan bulu
mata palsu
(densitas < 15 gr/ml atau
densitas > 27 gr/ml)

Ketidaksesuaian dan
kerusakan produk pada proses
pasang

Bulu mata menjadi keriting
dan mudah patah

Ketidaksesuaian model dan
pola yang dipesan

Kerusakan produk
diakibatkan proses
pengiriman

Tingkatkemekaran bulumata
jelek

JUMLAH

Frekuensi

417

383

367

319

158

156

137

14

2051

Frekuensi

Kumulatif

417

800

1167

1486

1644

1800

1937

2051

Persentase

Dari Total (%)

20,33155

18,67382

17,89371

15,55339

7,703559

7,606046

6,679668

5,558264

100

Persentase

Kumulatif

20,33155

39,00536

56,89907

72,45246

80,15602

87,76207

94,44174

100
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4.2.5 Analisa Kapabilitas Proses Untuk Data Atribut Pada Tingkat Outcome

Hasil analisis DPMOdan tingkat sigma pada proses yang berlangsung (DPMO =

6324,781053 dan tingkat sigma = 3,993485861) dapat digunakan sebagai ukuran

kemampuan proses yang sesungguhnya, sekaligus merupakan baseline kinerja untuk

peningkatan selanjutnya dalam rangka mencapai target tingkat sigma perusahaan

sebesar 3.997705474.

Tabel 4.4 Persentase terjadinya masing-masing jenis cacat/kegagalan penyebab

penolakan

No
Urutan Jenis

Cacat / Kegagalan
Frekuensi

Frekuensi

Kumulatif

Persentase

Dari Total (%)
Persentase

Kumulatif

1.

Ketidaksesuaian panjang
knitting dengan standar
pemesanan (toleransi + 1mm)

417 417 20,33155 20,33155

2.

Ketidaksesuaian kepekatan
lem yang digunakan
(viscositas < 18 gr/menit atau
viscositas > 20 gr/menit)

383 800 18,67382 39,00536

3.

Ketidaksesuaian

kelenturan/kekuatan bulu

mata palsu
(densitas < 15 gr/ml atau
densitas >27 gr/ml)

367 1167 17,89371 56,89907

4.

Ketidaksesuaian dan

kerusakan produk pada proses
pasang

319 1486 15,55339 72,45246

5.
Bulu mata menjadi keriting
dan mudah patah 158 1644 7,703559 80,15602

6.
Ketidaksesuaian model dan

pola yang dipesan 156 1800 7,606046 87,76207

7.

Kerusakan produk
diakibatkan proses
pengiriman

137 1937 6,679668 94,44174

,
Tingkat kemekaran bulu mata
jelek 114 2051 5,558264 100

JUMLAH 2051 - 100
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Gambar4.2 Diagram Pareto jeniscacat / kegagalan

Dari hasil diagram pareto diatas dapat disimpulkan bahwa terdapat 3jenis cacat

yang menyebabkan 56,89907 %penolakan dari seluruh penolakan yang terjadi. 3jenis

cacat tersebut adalah:

1. Ketidaksesuaian panjang knitting (34 mm) dengan standar pemesanan (toleransi

± 1mm) sebesar 20,33155 %.

2. Ketidaksesuaian kepekatan lem yang digunakan (viscositas <18 gr/menit atau

>20 gr/menit) sebesar 18,67382 %.

3. Ketidaksesuaian kelenturan/kekuatan bulu mata palsu (densitas <15 gr/ml atau

>27 gr/ml) sebesar 17,89371 %.

Karena karakteristik panjang knitting, kepekatan lem (viscositas),

kelenturan/kekuatan bulu mata palsu (densitas) merupakan penyebab terbesar

ketidakpuasan pelanggan, maka ketiga karakteristik tersebut dijadikan sebagai

karakteristik kualitas kunci (CTQ-kunci) yang akan diukur tingkat sigma dan

kapabilitasnya.



4.2.6 Uji Stabilitas Data Variabel Karakteristik Kualitas Panjang Knitting

Peta kontrol individual X

X
= 1783,5

52

= 34,29807692

24 5MR = il£
51

= 0,480392157

UCL = X + 2,66 MR

= 34,29807692+ (2,66x0,480392157)

= 35,57592006

LCL = X - 2,66 MR

= 34,29807692-(2,66x0,480392157)

= 33,02023379

1 5 9 13 17 2125 29 33 37 4145 49

sampel

- pengukuran panjang
knitting

-UCL

•LCL

Gambar 4.3 Peta kontrol individual X untuk data karakteristik kualitas
panjang knitting
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Peta kontrol MR

MR
24,5

51

= 0,480392157

UCL = 3,267 MR

= 3,267x0,480392157

= 1,569441177

LCL = OMR

= 0x0,480392157

= 0

1 5 9 13 17 2125 29 33 37 4145 49

sampel

-Moung Range (MR)
-UCL

-LCL
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Gambar 4.4 Peta kontrol MR untuk data karakterislfik kualitas panjang knitting



4.2.7 Uji Stabilitas Data Variabel Karakteristik Viscositas TSR 05

Peta kontrol individual X

- 700,2936

X = 37

= 18,92685405

48,1968

MR " 36

= 1,3388

UCL = X + 2,66 MR

= 18,92685405 + (2,66 x 1,3388)

= 22,48806205

LCL = X - 2,66 MR

= 18,92685405-(2,66x1,3388)

= 15,36564605
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Gambar 4.5 Peta kontrol individual X untuk data karakteristik kuabtas
viscositas formula



Peta kontrol MR

MR
48,1968

36

= 1,3388

UCL = 3,267 MR

= 3,267x1,3388

= 4,3738596

LCL = OMR

= 0x1,3388

= 0

1 4 7 10 13 16 19 22 25 28 31 34 37

sampel

-Moving Range ( MR )|

•UCL I
-LCL !

Gambar 4.6 Peta kontrol MR untuk data karakteristik kualitas viscositas
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4.2.8 Uji Stabilitas Data Variabel Karakteristik Densitas Formula

Peta kontrol individual X

X
= 581,904

37

= 15,72713514

MR =
53,719

36

= 1,492194444

UCL = X + 2,66 MR

= 15,72713514 + (2,66 x 1,492194444)

= 19,69637236

LCL = X - 2,66 MR

= 15,72713514-(2,66x1,492194444)

= 11,75789792
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Gambar 4.7 Peta kontrol individual X untuk data karakteristik kualitas

densitas formula
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Peta kontrol MR

MR
53,719

36

= 1,492194444

UCL = 3,267 MR

= 3,267x1,492194444

= 4,874999249

LCL = 0 MR

0x1,492194444
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Gambar 4.8 Peta kontrol MR untuk data karakteristik kualitas densitas
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4.2.9 Pengukuran Baseline Kinerja Variabel Karakteristik Kualitas Panjang

Knitting Pada Tingkat Output

Tabel 4.5 Data hasil pengukuranpanjang knitting bulu mata palsu

Sample
pengukuran

papjangHnittin9(X/f)

Range Bergerak

(MR)

1 34 -

2 33 1

3 34 1

4 34.5 0.5

5 34 0.5

6 34.5 0.5

7 34.5 0

8 34.5 0

9 35 0.5

10 34.5 0.5

11 34 0.5

12 35 1

13 35 0

14 34.5 0.5

15 35 0.5

16 35 0

17 34 1

18 34 0

19 33.5 0.5

20 33.5 0

21 34 0.5

22 33.5 0.5

23 33.5 0

24 34 0.5

25 34 0

26 33.5 0.5

27 34.5 1

28 34.5 0

29 34 0.5

30 34 0

31 34.5 0.5

32 34 0.5

33 35 1

34 35 0

35 34 1

36 34 0

37 33.5 0.5

38 33.5 0

39 33 0.5

40 34 1

41 34 0

42 34.5 0.5

43 35.5 1



44 35 0.5

45 35 0

46 34.5 0.5

47 35 0.5

48 36 1

49 34.5 1.5

50 34 0.5

51 35 1

52 34.5 0.5

Jumlah 1783.5 24.5

rata-rata 34.29807692 0.480392157

Contoh perhitungan untuk sample-5:

XM = 34,5

X,5 = 34

MR „ = Max(XM;XA5)-Mm(XM;XA$)

X,

~ XM -X^j

= 34,5-34

= 0,5

lxAl

n

= 1783,5
52

= 34,29807692

1,MRa
MRa =

_ <"=!

n-\

24,5

51

= 0,480392157

60
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Perhitungan DPMO dan nilai sigma:

MRaSpn»e, d
2

0,480392157

U28

= 0,4258795718

DPMO dan nilai sigma dihitung menggunakan Software Microsoft Excel sebagai

berikut:

DPMO= 1000000 - normsdist((USL - XA)/ Sproses) x 1000000

+ normsdist((LSL -XA)/Sproses) x 1000000

= 1000000 - normsdist(35 - 34,29807692)/ 0,4258795718) x 1000000

+ normsdist((33 - 34,29807692)/ 0,4258795718) x 1000000

= 50810,50531

Nilai sigma A = normsinv ((1000000 - DPMO)/1000000) + 1,5

= normsinv ((1000000-50810,50531)/1000000)+ 1,5

= 3,137045271
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4.2.10 Pengukuran Baseline Kinerja Variabel Karakteristik Kualitas Viscositas

Pada Tingkat Output

Tabel 4.6 Data hasil pengukuran viscositas formula

Sample
Pengukuran

Viscositas (Xr)
Range Bergerak

(MR)
1 19.093

2 20.637 1.544

3 18.678 1.959

4 17.938 0.74

5 18.548 0.61

6 18.115 0.433

7 17.858 0.257

8 19.039 1.181

9 17.367 1.672

10 19.896 2.529

11 18.253 1.643

12 18.431 0.178

13 20.328 1.897

14 17.824 2.504

15 18.143 0.319

16 19.432 1.289

17 19.841 0.409

18 20.766 0.925
19 17.776 2.99

20 18.906 1.13
21 20.395 1.489

22 18.054 2.341

23 18.573 0.519
24 19.159 0.586
25 20.042 0.883
26 20.558 0.516

27 18.051 2.507

28 19.395 1.344

29 17.489 1.906

30 20.766 3.277

31 20.48 0.286
32 17.539 2.941

33 17.518 0.021

34 18.418 0.9

35 17.1806 1.2374

36 20.074 2.8934

37 19.733 0.341

Jumlah 700.2936 48.1968

rata-rata 18.92685405 1.3388



Contoh perhitungan untuk sample-3:

XB2 = 20,637

Xfl3 = 18,678

MR« = Max(X«;X^)-Min(Xfl2;XZ(3)

^«2 ~X«

= 20,637-18,678

= 1,959

B —

37

V
• BiIX

n

= 700,2936
37

= 18,92685405

37

aah
B

M?s = -!=L
n-\

48,1968

36

= 1,3388
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Perhitungan DPMO dan nilai sigma:

MRbSproses d

64

= 1,3388

1,128

= 1,186879433

DPMO dan nilai sigma dihitung menggunakan Software Microsoft Excel sebagai

berikut:

DPMO= 1000000-normsdist((USL -XB)/Sproses) x 1000000

+ normsdist((LSL - XB)/ S^OJes) x 1000000

= 1000000 - normsdist((20 - 18,92685405)/ 1,186879433) x 1000000

+ normsdist((18 - 18,92685405)/1,186879433) x 1000000

= 400377,202

Nilai sigma B = normsinv ((1000000 - DPMO)/1000000) + 1,5

= normsinv ((1000000 - 400377,202)/l000000) + 1,5

= 1,752370883



4.2.11 Pengukuran Baseline Kinerja Variabel Karakteristik
Pada Tingkat Output

Tabel 4.7 Data hasil pengukuran densitas formula

65

Kualitas Densitas



Contoh perhitungan untuk sample-3:

Xr2 = 15,317

XC3 = 14,305

MRC3 = Max (X C2 ;X C3) - Min (X C2 ;X c3)

= XC2 -Xc3

= 15,317-14,305

= 1,012

37

2X
Xc

1=1

n

581,904

37

= 15,72713514

_ Y.MRc
MRc = ———

n-\

= 53'719
36

= 1,492194444
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Perhitungan DPMO dan nilai sigma:

MRc
proses l

2

67

= 1,492194444
1,128

= 1,322867415

DPMO dan nilai sigma dihitung menggunakan Software Microsoft Excel sebagai

berikut:

DPMO= 1000000 - normsdist((USL - Xc)/ Sproses) x 1000000

+ normsdist((LSL - Xc)/ Sproses) x 1000000

= 1000000- normsdist(( 17 -15,72713514)/ 1,322867415)x 1000000

+ normsdist((15 - 15,72713514)/1,322867415) x 1000000

= 459170,7109

Nilai sigmaC = normsinv ((1000000 - DPMO)/1000000) + 1,5

= normsinv ((1000000-459170,7109)/1000000)+ 1,5

= 1,602523171
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4.2.12 Analisa Stabilitas Proses Variabel Karakteristik Kualitas Panjang

Knitting Pada Tingkat Output Berdasarkan Konsep Six Sigma

Batas-batas pengendalian (control limits) proses produksi yang menghasilkan

panjang knitting 34 mm dengan toleransi ± 1mm pada tingkat 3,137045271-sigma

berdasarkan konsep Six Sigma adalah sebagai berikut:

Smafa, =\- -^- xpSLB-LSLB\
12 x nilai sigma4 J

1 x 135-331
[2x3,137045271

0,3187713003

UCL, = T + (l,5xSmafa„)

= 34+ (1,5 x 0,3187713003)

= 34 + 0,4781569505

= 34,47815695

LCL, =T-(l,5xSmflfafl)

= 34-(1,5 x 0,3187713003)

= 34-0,4781569505

= 33,52184305



69

1 4 7 10 13 16 19 22 25 28 31 34 37 40 43 46 49 52

sampel

Gambar 4.9 Peta kontrol X untuk data karakteristik kualitas panjang knitting

berdasarkan konsep Six Sigma

4.2.13 Analisa Stabilitas Proses Variabel Karakteristik Kualitas Viscositas Pada

Tingkat Output Berdasarkan Konsep Six Sigma

Batas-batas pengendalian (control limits) proses produksi yang menghasilkan

viscositas formula diantara 18-20 gr/menit pada tingkat 1,752370883-sigma

berdasarkan konsep Six Sigma adalah sebagai berikut:

mates B 2 x nilai sigmaB

' ! 1
2 x 1,752370883J

= 0,570655453

x \USLB-LSLB\

x 18-201

UCLB= XB+(\,5xSmaksB)

= 18,92685405 + (1,5 x 0,570655453)

= 19,78283723



LCLB = I,-(l,5xSMfe8)

= 18,92685405-(1,5 x 0,570655453)

= 18,07087087
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Gambar 4.10 Peta kontrol X untuk data karakteristik kualitas viscositas

formula berdasarkan konsep Six Sigma
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4.2.14 Analisa Stabilitas Proses Variabel Karakteristik Kualitas Densitas

Formula Pada Tingkat Output Berdasarkan Konsep Six Sigma

Batas-batas pengendalian (control limits) proses produksi yang menghasilkan

densitas formula diantara 15-17 gr/ml pada tingkat 1,602523171-sigma berdasarkan

konsep Six Sigma adalah sebagai berikut:



2 x nilai sigmac x \USLr-LSLc\

2x1,602523171
x 15-17

= 0,6240159382

UCLr= Xc+(l,5xSmafa(.)

= 15,72713514+(1,5 x 0,6240159382)

= 16,66315905

LCLC = Ic-(l,5xSMfaf)

= 15,72713514 - (1,5 x 0,6240159382)

= 14,79111123

71

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37
sampel

Gambar 4.11 Peta kontrol X untuk data karakteristik kualitas densitas formula
berdasarkan konsep SixSigma
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4.2.15 Mengidentifikasi Sumber Dan Akar Penyebab Yang Mungkin Dari Suatu

Masalah

Langkah selanjutnya adalah mengidentifikasi sumber-sumber dan akar penyebab

yang mungkin terjadi. Penyebab-penyebab yang mungkin dari suatu masalah tertentu

dapat dikembangkan dengan Diagram Fishbone.

Akibat utama dari fokus target kinerja dalam proyek peningkatan kualitas ini

adalah:

1. Panjang knitting yang dihasilkan proses melampaui batas kontrol toleransi

menurut konsep Six Sigma (33,34176302 mm - 35,25439082 mm).

2. Viscositas lem TSR 05 yang dihasilkan proses keluar dari batas kontrol menurut

Six Sigma (18,07 gr/menit < viscositas > 19,78 gr/menit).

3. Densitas formula yang dihasilkan proses keluar dari batas kontrol menurut Six

Sigma (13,86 gr/ml < densitas > 17,6 gr/ml).
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4.2.15.1 Observasi Akibat: Panjang Knitting *34 mm (diluar batas kontrol

menurut konsep six sigma)

Penyebab-penyebab terjadinya panjang knitting * 34 mm (diluar batas kontrol

menurut konsep six sigma) meliputi:

A. Faktor tenaga kerja (manpower)

1. Kurang terampil

Keterampilan karyawan sangat dibutuhkan agar pekerjaan yang berhubungan

dengan pengendalian kualitas panjang knitting dapat dilakukan secara akurat.

Keterampilan yang kurang dapat disebabkan karena karena karyawan belum

berpengalaman dan atau kurang terlatih.

2. Kurang teliti

Disebabkan antara lain karena:

a. Lelah

Kelelahan dapat menyebabkan ketidaktelitian pada karyawan dalam

melaksanakan pekerjaan yang dilakukannya. Ketidaktelitian yang diakibatkan

karena kelelahan sering terjadi pada waktu siang sebelum waktu istirahat.

b. Stress

Apabila karyawan mengalami stress secara otomatis akan terganggu

konsentrasinya dalam melakukan suatu pekerjaan, sehingga dapat

menyebabkan ketidaktelitian.
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3. Regenerasi buruh tidak sempurna

Dalam menghasilkan kinerja dan kualitas yang terbaik dibutuhkan regenerasi
secara terus menerus dan tidak mempekerjakan lagi karyawan usia tua. Proses

knitting membutuhkan para karyawan yang masih muda agar tingkat kualitas yang
dihasilkan dapatmemuaskan.

B. Faktor metode kerja (methods)

1. Proses merangkai tidak benar

Dalam proses merangkai diharapkan jarak rambut dapat tertata rapi sehingga
jarak rambut tidak terlalu rapat dan tidak terlalu renggang.

2. Proses penyimpanan tidak benar

Penyimpanan produk dilakukan dengan cara dikumpulkan dan ditumpuk
menjadi satu dalam suatu tempat plastik. Hal tersebut dapat merusak hasil panjang
knitting karena hasil knitting dapat tertarik atau tertekan sehingga panjang tidak
sesuai dengan standar.

C. Faktor mesin dan peralatan (machines)

1. Alat ukur terbatas

Dalam mengukur panjang knitting, karyawan hanya menggunakan mistar
sederhana dengan tingkat ketelitian sangat kecil sehingga dapat memungkinkan
terjadinya panjang yang tidak sesuai.

2. Pengait rambut rusak

Pengait rambut yang kurang perawatan sehingga keadaan alat tersebut tidak
runcing yang mengakibatkan rambut dapat bergeser pada proses perangkaian.
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3. Penyangga benang

Penempatan penyangga benang yang satu dengan yang lain tidak sejajar

yang mengakibatkan pengukuran panjang knitting berbeda-beda.

D. Faktor bahan baku (material)

1. Rambut mudah patah dan susah dirangkai

Rambut yang mudah patah dan susah untuk dirangakai sehingga dalam

proses perangkaian membuat para karyawan putus asa sehingga mengindahkan

ukuran panjang yang ditetapkan

2. Benang datau senar yang licin

Pemilihan benang atau senar yang tidak tepat membuat hasil knitting dapat

bergeser yang mengakibatkan kerusakan pada ukuran knitting itu sendiri.

E. Faktor lingkungan (media)

1. Pencahayaan kurang

Pencahayaan yang kurang dapat menimbulkan kelelahan pada mata dan

menyebabkan karyawan sulit melihat obyek dengan jelas. Sehingga pencahayaan

sangat mempengaruhi pekerjaan karyawan dalam menghasilkan panjang knitting

yang sesuai dengan standar.

2. Suhu lingkungan

Suhu lingkungan yang sering berubah-ubah dan cenderung lumayan tinggi

dalam lingkungan kerja (berkisar antara 28 - 30 derajat) membuat karyawan

merasa kurang nyaman dan mengakibatkan kesalahan-kesalahan dalam bekerja.
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3. Bau-bauan yang menggangu

Bau-bauan yang menggangu disebabkan karena ruangan knitting berdekatan

dengan ruang pencampuran serta bahan baku obat dan lem. Bau tersebut

merupakan sebuah polusi yang mengakibatkan konsentrasi kerja karyawan hilang.

F. Faktor motivasi (motivation)

1. Kurang umpan balik dari atasan

Pemberian umpan balik dari atasan merupakan suatu dorongan motivasi yang

membuat karyawan merasa diperhatikan. Atasan terkadang tidak perhatian pada

karyawan dan cenderung sibuk dengan pekerjaannya sendiri sehingga membuat

karyawan bekerja semaunya sendiri.

2. Sistem balasjasa yang tidakmendorong motivasi

Sistem balas jasa kurang dirasakan karyawan, baik berupa materi atau

penghargaan membuat karyawan bekerja tanpa motivasi. Apabila hal ini terus

terjadi maka pengendalian kualitas dapat berkurang dan terabaikan.

G. Faktor keuangan (money)

Untuk memperbaiki dan mempertahankan kualitas perlu dilakukan peremajaan

dan penambahan baik alat maupun karyawan. Untuk melakukan hal tersebut

dibutuhkan dukungan finansial dari perusahaan agar proses dapat berjalan

sebagaimana seharusnya.
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4.2.15.2 Observasi Akibat: viscositas < 18,07 gr/menit atau viscositas > 19 78

gr/menit (diluar batas kontrol menurut konsep sixsigma)

Penyebab-penyebab terjadinya viscositas < 18,07 gr/menit atau viscositas >

19,78 gr/menit (diluar batas kontrol menurut konsep six sigma) meliputi:

A. Faktor tenaga kerja (manpower)

1. Kurang terampil

Keterampilan karyawan sangat dibutuhkan agar pekerjaan yang berhubungan

dengan pengendalian kualitas pengukuran viscositas lem TSR 05 dapat dilakukan

secara akurat. Keterampilan yang kurang dapat disebabkan karena karena

karyawan belum berpengalaman dan atau kurang terlatih.

2. Kurang teliti

Disebabkan antara lain karena:

a. Lelah

Kelelahan dapat menyebabkan ketidaktelitian pada karyawan dalam

melaksanakan pengukuran viscositas lem TSR 05 yang dilakukannya.

Ketidaktelitian yang diakibatkan karena kelelahan sering terjadi pada waktu

siang sebelum waktu istirahatKelelahan dapat menyebabkan ketidaktelitian

karyawan dalam melaksanakan.

b. Stress

Apabila karyawan mengalami stress secara otomatis akan terganggu

konsentrasinya dalam melakukan suatu pekerjaan, sehingga dapat

menyebabkan ketidaktelitian dalam pengukuran.
"'\.
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3. Kurang pengetahuan

Untuk melakasanakan pengendalian kualitas pengukurab viscositas lem TSR

05 diperlukan ilmu teknik kimia yang mendalam. Pengetahuan yang kurang pada

seorang operator dapat disebabkan karena karyawan tersebut tidak mengenyam

pendidikan SI teknik kimia.

B. Faktor metode kerja (methods)

1. Inspeksi tidak benar

Inspeksi pengukuran viscositas lem TSR 05 tidak tepat disebabkan oleh

ketidaktelitian operator karena dilakukan dengan tidak benara dan atau tidak

adanyajadwal pengukuran dengan.

2. Proses penyimpanan tidak benar

Penyimpanan lem TSR 05 sebaiknya ditempat yang sesuai dan tidak terlalu

lama melebihi batas waktu pemakaian, sebab apabila terlalu lama maka lem akan

semakin pekat.

C. Faktor mesin dan peralatan (machines)

Dalam mengendalikan kualitas viscositas tidak terlepas dari alat yang

digunakan. Alat ukur yang tidak berfungsi dengan benar diakibatkan oleh kurangnya

perawatan dapat menyebabkan hasil pengukuran tidak akurat. Selain kurang

perawatan, penggunaan alat ukur yang tidak benar juga mempengaruhi hasi! yang

diperoleh
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D. Faktor bahan baku (material)

Lem yang dipakai menggunakan bahan baku yang diimport dari Korea Selatan.

Keadaan bahan baku yang terlalu pekat mengakibatkan pengolahan sulit dilakukan

dan mengakibatkan hasil pengukuran juga bervariasi.

E. Faktor lingkungan (media)

I. Pencahayaan kurang

Pencahayaan yang kurang dapat menyebabkan karyawan sulit melihat obyek

dengan jelas. Sehingga pencahayaan sangat mempengaruhi pekerjaan karyawan

dalam pengukuran dan perhitungan viscositas lem TSR 05.

2. Suhu lingkungan

Suhu lingkungan yang sering berubah-ubah dan cenderung lumayan tinggi

dalam lingkungan kerja (berkisar antara 28 - 30 derajat) membuat karyawan

merasa kurang nyaman dan mengakibatkan kesalahan-kesalahan dalam bekerja.

3. Bau-bauan yang menggangu

Bau-bauan yang menggangu disebabkan karena ruang pencampuran

dipenuhi dengan bahan-bahan kimia yang menimbulkan bau menyengat. Bau

tersebut merupakan sebuah polusi yang mengakibatkan konsentrasi kerja
karyawan hilang.

F. Faktor motivasi (motivation)

1. Kurang umpan balik dari atasan

Pemberian umpan balik dari atasan merupakan suatu dorongan motivasi yang

membuat karyawan merasa diperhatikan. Atasan terkadang tidak perhatian pada
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karyawan dan cenderung sibuk dengan pekerjaannya sendiri sehingga membuat

karyawan bekerja semaunya sendiri.

2. Sistem balas jasa yang tidak mendorong motivasi

Sistem balas jasa kurang dirasakan karyawan, baik berupa materi atau

penghargaan membuat karyawan bekerja tanpa motivasi. Apabila hal ini terus

terjadi maka pengendalian kualitas dapat berkurang dan terabaikan.

G. Faktor keuangan (money)

Untuk memperbaiki dan mempertahankan kualitas viscositas lem TSR 05 perlu

dilakukan penelitian dan pengembangan kualitas yang membutuhkan biaya banyak.

Selain itu, penambahan alat yang sesuai dengan standar pengukuran juga mendukung

dalam mempertahankan kualitas. Untuk melakukan hal tersebut dibutuhkan dukungan

finansial dari perusahaan agar proses dapat berjalan sebagaimana seharusnya.
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4.2.15.3 Observasi Akibat: densitas < 13,86 gr/ml atau densitas > 17,6 gr/ml

(diluar batas kontrol menurut konsep six sigma)

Penyebab-penyebab terjadinya viscositas < 18,07 gr/menit atau viscositas >

19,78 gr/menit (diluar batas kontrol menurut konsep six sigma) meliputi:

A. Faktor tenaga kerja (manpower)

1. Kurang terampil

Keterampilan karyawan sangat dibutuhkan agar pekerjaan yang berhubungan

dengan pengendalian kualitas pengukuran densitas formula dapat dilakukan secara

akurat. Keterampilan yang kurang dapat disebabkan karena karena karyawan

belum berpengalaman dan atau kurang terlatih.

2. Kurang teliti

Disebabkan antara lain karena:

a. Lelah

Kelelahan dapat menyebabkan ketidaktelitian pada karyawan dalam

melaksanakan densitas formula yang dilakukannya. Ketidaktelitian yang

diakibatkan karena kelelahan sering terjadi pada waktu siang sebelum waktu

istirahat.

b. Stress

Apabila karyawan mengalami stress secara otomatis akan terganggu

konsentrasinya dalam melakukan suatu pekerjaan, sehingga dapat

menyebabkan ketidaktelitian dalam pengukuran.
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3. Kurang pengetahuan

Untuk melakasanakan pengendalian kualitas pengukuran densitas formula

diperlukan ilmu teknik kimia yang mendalam. Pengetahuan yang kurang pada

seorang operator dapat disebabkan karena karyawan tersebut tidak mengenyam

pendidikan S1 teknik kimia.

B. Faktor metode kerja (methods)

1. Inspeksi tidak benar

Inspeksi pengukuran dansitas formula tidak tepat disebabkan oleh

ketidaktelitian operator karena dilakukan dengan tidak benara dan atau tidak

adanya jadwal pengukuran dengan.

2. Proses penyimpanan tidak benar

Penyimpanan formula obat sebaiknya ditempat yang sesuai dan tidak terlalu

lama melebihi batas waktu pemakaian, sebab apabila terlalu lama maka lem akan

semakin pekat.

C. Faktor mesin dan peralatan (machines)

Dalam mengendalikan kualitas densitas tidak terlepas dari alat yang digunakan.

Alat ukur yang tidak berfungsi dengan benar diakibatkan oleh kurangnya perawatan

dapat menyebabkan hasil pengukuran tidak akurat. Selain kurang perawatan,

penggunaan alat ukuryang tidakbenar juga mempengaruhi hasil yang diperoleh

D. Faktor bahan baku (material)

Formula obat yang dipakai menggunakan bahan baku yang diimport dari Korea

Selatan. Keadaan bahan baku yang terlalu pekat mengakibatkan pengolahan sulit

dilakukan dan mengakibatkan hasilpengukuran juga bervariasi.
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E. Faktor lingkungan (media)

1. Pencahayaan kurang

Pencahayaan yang kurang dapat menyebabkan karyawan sulit melihat obyek

dengan jelas. Sehingga pencahayaan sangat mempengaruhi pekerjaan operator

dalam pengukuran dan perhitungan densitas formula.

2. Suhu lingkungan

Suhu lingkungan yang sering berubah-ubah dan cenderung lumayan tinggi

dalam lingkungan kerja (berkisar antara 28 - 30 derajat) membuat karyawan

merasa kurang nyaman dan mengakibatkan kesalahan-kesalahan dalam bekerja.

3. Bau-bauan yang menggangu

Bau-bauan yang menggangu disebabkan karena ruang pencampuran

dipenuhi dengan bahan-bahan kimia yang menimbulkan bau menyengat. Bau

tersebut merupakan sebuah polusi yang mengakibatkan konsentrasi kerja

karyawan hilang.

F. Faktor motivasi (motivation)

1. Kurang umpan balikdari atasan

Pemberian umpan balik dari atasan merupakan suatu dorongan motivasi yang

membuat karyawan merasa diperhatikan. Atasan terkadang tidak perhatian pada

karyawan dan cenderung sibuk dengan pekerjaannya sendiri sehingga membuat

karyawan bekerja semaunya sendiri.



90

5. Bulu mata tidak keriting dan mudah patah

6. Ketelitian proses pasang untuk menjaga kualitas produk

B. Persyaratan pelayanan:

1. Model dan pola sesuai dengan yang dipesan

2. Produk tidak rusak dalam proses pengiriman

Dengan diketahui karakteristik kualitas yang mempengaruhi kepuasan pelanggan,

maka dapat diketahui karakteristik kualitas potensial yang menyebabkan ketidakpuasan

pelanggan yaitu sebagai berikut:

1. Ketidaksesuaian panjang knitting dengan standar pemesanan dan melebihi batas

toleransi yang ditentukan

2. Ketidaksesuaian kepekatan lem (viscositas <18 gr/menit atau viscositas >20

gr/menit)

3. Ketidaksesuaian kelenturan/kekuatan bulu mata palsu (densitas <15 gr/ml atau

densitas > 17 gr/ml)

4. Tingkat kemekaran bulu mata jelek

5. Ketidaksesuaian model dan pola yang dipesan

6. Ketidaksesuaian dan kerusakanproduk pada proses pasang

7. Kerusakan produk diakibatkan proses pengiriman

8. Bulu mata menjadi keriting dan mudah patah
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Dari kedelapan CTQ-potensial tersebut dapat ditentukan karakteristik kualitas kunci

yang diutamakan untuk ditingkatkan berdasarkan banyaknya penolakan yang paling

sering terjadi.

5.2 Karakteristik Kualitas Kunci (CTQ-Kunci) Yang Diutamakan Untuk

Ditingkatkan

Berdasarkan tabel 4.4 dan gambar 4.2, hasil analisis kapabilitas proses untuk data

atribut pada tingkat outcome, dapat diketahui seberapa sering tiap-tiap jenis

cacat/kegagalan menyebabkan terjadinya penolakan dari pelanggan selama periode

perhitungan.

Frekuensi terjadinya penolakan dari pelanggan yang disebabkan oleh masing-

masing jenis cacat adalah sebagai berikut:

1. 417 kali atau 20,33 % disebabkan oleh ketidaksesuaian panjang knitting dengan

standar pemesanan (toleransi + 1mm).

2. 383 kali atau 18,67 % disebabkan oleh ketidaksesuaian kepekatan lem yang

digunakan (viscositas < 18gr/menit atau >20 gr/menit).

3. 367 kali atau 17,8 % disebabkan oleh ketidaksesuaian kelenturan/kekuatan bulu mata

palsu (densitas < 15 gr/ml atau >27 gr/ml).

4. 319 kali atau 15,55 % disebabkan oleh ketidaksesuaian dan kerusakan produk pada

proses pasang.

5. 158 kali atau 7,7 %disebabkan oleh bulu mata menjadi keriting dan mudah patah.
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6. 156 kali atau 7,6 % disebabkan oleh ketidaksesuaian model dan pola yang dipesan.

7. 137 kali atau 6,8 % disebabkan oleh kerusakan produk diakibatkan proses

pengiriman.

8. 114 kali atau 5,55 % disebabkan oleh tingkat kemekaran bulu mata jelek.

Dari hasil analisa tersebut dapat disimpilkan bahwa terdapat 3 jenis cacat yang

menyebabkan 56,89907 % penolakan dari seluruh penolakan yang terjadi. 3 jenis cacat

tersebut adalah:

1. Ketidaksesuaian panjang knitting (34 mm) dengan standar pemesanan (toleransi

± 1mm).

2. Ketidaksesuaian kepekatan lem yang digunakan (viscositas <18 gr/menit atau >20

gr/menit).

3. Ketidaksesuaian kelenturan/kekuatan bulu mata palsu (densitas < 15 gr/ml atau >27

gr/ml).

Karena karakteristik panjang knitting, kepekatan lem (viscositas),

kelenturan/kekuatan bulu mata palsu (densitas) merupakan penyebab terbesar

ketidakpuasan pelanggan, maka ketiga karakteristik tersebut dijadikan sebagai

karakteristik kualitas kunci (CTQ-kunci) yang akan diukur tingkat sigma dan

kapabilitasnya.
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5.3 Baseline Kinerja Pada Tingkat Outcome

Pengukuran pada tingkat outcome dilakukan terhadap data atribut ketidaksesuaian

produk beserta peiayanannya terhadap harapan pelanggan, dengan karakteristik kualitas

potensial (CTQ-potensial) penyebab ketidaksesuaian seperti berikut:

1. Ketidaksesuaian panjang knitting dengan standar pemesanan dan melebihi batas

toleransi yang ditentukan.

2. Ketidaksesuaian kepekatan lem (viscositas <18 gr/menit atau viscositas >20

gr/menit)

3. Ketidaksesuaian kelenturan/kekuatan bulu mata palsu (densitas <15 gr/ml atau

densitas > 17 gr/ml)

4. Tingkat kemekaran bulu mata jelek.

5. Ketidaksesuaian model dan pola yang dipesan.

6. Ketidaksesuaian dan kerusakan produk pada proses pasang.

7. Kerusakan produk diakibatkan proses pengiriman.

8. Bulu mata menjadi keriting dan mudah patah.

Hasil pengukuran tingkat kinerja pada tingkat outcome menunjukkan bahwa dalam

1 unit produk bulu mata palsu terdapat rata-rata kesempatan untuk gagal memberikan

kepuasan terhadap pelanggan sebesar 6324,781053 kegagalan per satu juta kesempatan

(DPMO). Dengan kata lain produk bulu mata palsu diproses pada tingkat kualitas

3,993485861 sigma dalam menghasilkan kepuasan bagi pelanggannya.
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Hasil tersebut sedikit kurang memenuhi target sigma perusahaan dalam

memproduksi bulu mata palsu sebesar 3.997705474 sigma atau menghasilkan 6250

kegagalan per satu juta kesempatan (DPMO).

5.4 Baseline Kinerja Pada Tingkat Output

Pengukuran pada tingkat output dilakukan terhadap data variabel karakteristik

kualitas kunci (CTQ-kunci) yang diutamakan untuk ditingkatkan, yaitu panjang knitting,

kepekatan lem (viscositas), kelenturan/kekuatan bulu mata palsu (densitas).

Untuk mengetahui sejauh mana proses produksi yang akan diukur tingkat

kinerjanya berada dalam pengendalian, digunakan peta kontrol. Untuk data variabel ini

digunakan peta kontrol individual X dan MR (MovingRange).

Setelah mengetahui tingkat kinerja dari proses produksi karakteristik kualitas kunci,

maka dapat dilakukan pengukuran tingkat kinerja pada tingkat output dalam satuan

pengukuran DPMO dan tingkat sigma. Hasil pengukuran tingkat kinerja pada tingkat

output adalah sebagai berikut:

1. Dalam 1 unit produk bulu mata palsu terdapat rata-rata kesempatan untuk gagal

menghasilkan panjang knitting sebesar 34mm dengan toleransi ± 1mm sebesar

50810,50531 kegagalan per satu juta kesempatan (DPMO). Dengan kata lain, produk

bulu mata palsu diproses pada tingkat kualitas 3,137045271 sigma dalam

menghasilkan panjang knitting sebesar 34mm dengan toleransi ± 1mm.
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2. Dalam proses produksi bulu mata palsu terdapat rata-rata kesempatan untuk gagal

menghasilkan viscositas bernilai 18 gr/menit < x < 20 gr/menit sebesar 400377,202

kegagalan per satu juta kesempatan (DPMO). Dengan kata lain, produk bulu mata

palsu diproses pada tingkat kualitas 1,752370883 sigma dalam menghasilkan

viscositas formula bernilai 18 gr/menit < x < 20 gr/menit.

3. Dalam proses produksi bulu mata palsu terdapat rata-rata kesempatan untuk gagal

menghasilkan densitas bernilai 15 gr/ml < x < 17 gr/ml sebesar 459170,7109

kegagalan per satu juta kesempatan (DPMO). Dengan kata lain, produk bulu mata

palsu diproses pada tingkat kualitas 1,602523171 sigma dalam menghasilkan densitas

formula bernilai 15 gr/ml < x < 17 gr/ml.

5.5 Stabilitas Proses Menurut Konsep Six Sigma

Untuk mengetahui apakah proses produksi bulu mata palsu pada PT Royal Korindah

sudah beradadalam stabilitas menurut konsep Six Sigma, maka harus dibuatpeta kontrol

melalui pendefinisian batas-batas pengendalian (control limits) menggunakan konsep Six

Sigma.

Hasil uji stabilitas berdasarkan konsep SixSigma adalah seperti berikut:

1. Dari peta kontrol X untuk data karakteristik kualitas panjang knitting berdasarkan

konsep Six Sigma Motorola, pada gambar 4.9 dapat diketahui bahwa ada beberapa

data yang keluar dari batas kontrol (UCL = 34,478 dan LCL = 33,522). Dengan

demikian, berdasarkan konsep Six Sigma Motorola, proses produksi bulu mata palsu
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di PT Royal Korindah tidak stabil dalam menghasilkan panjang knitting sebesar

34mm dengan toleransi + 1mm pada tingkat 3,137045271 sigma.

2. Dari peta kontrol X untuk data karakteristik kualitas viscositas formula berdasarkan

konsep Six Sigma Motorola, pada gambar 4.10 dapat diketahui bahwa ada beberapa

data yang keluar dari batas kontrol (UCL = 19,783 dan LCL = 18,071). Dengan

demikian, berdasarkan konsep Six Sigma Motorola, proses produksi bulu mata palsu

di PT Royal Korindah tidak stabil dalam menghasilkan viscositas formula bernilai 18

gr/menit < x < 20 gr/menit pada tingkat 1,752370883 sigma.

3. Dari peta kontrol X untuk data karakteristik kualitas densitas formula berdasarkan

konsep Six Sigma Motorola, pada gambar 4.11 dapat diketahui bahwa ada beberapa

data yang keluar dari batas kontrol (UCL = 16,663 dan LCL = 14,791). Dengan

demikian, berdasarkan konsep Six Sigma Motorola, proses produksi bulu mata palsu

di PT Royal Korindah tidak stabil dalam menghasilkan densitas formula bernilai

bernilai 15 gr/ml < x < 17 gr/ml pada tingkat 1,602523171 sigma.

5.6 Analisis Kapabilitas Proses Untuk Mencapai Target Kualitas Pada Tingkat

Kegagalan Nol

5.6.1 Analisis kapabilitas pada tingkat outcome

Analisis kapabilitas untuk data atribut dapat menggunakan hasil analisis DPMO dan

kapabilitas sigma sebagai ukuran kemampuan proses yang sesungguhnya, sekaligus

merupakan baseline kinerja untuk peningkatan selanjutnya (Gaspersz, 2002). Dari hasil

analisis DPMO telah diketahui bahwa dalam 1 unit produk bulu mata palsu terdapat rata-
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2. Sistem balas jasa yang tidak mendorong motivasi

Sistem balas jasa kurang dirasakan karyawan, baik berupa materi atau

penghargaan membuat karyawan bekerja tanpa motivasi. Apabila hal ini terus

terjadi maka pengendalian kualitas dapat berkurang dan terabaikan.

G. Faktor keuangan (money)

Untuk memperbaiki dan mempertahankan kualitas densitas formula perlu

dilakukan penelitian dan pengembangan kualitas yang membutuhkan biaya banyak.

Selain itu, penambahanalat yang sesuai dengan standar pengukuranjuga mendukung

dalam mempertahankan kualitas. Untuk melakukan hal tersebut dibutuhkan dukungan

finansial dari perusahaan agar proses dapat berjalan sebagaimana seharusnya.



BABV

PEMBAHASAN

5.1 Karakteristik Kualitas Potensial (CTQ - Potensial) Yang Menyebabkan

Ketidakpuasan Pelanggan

Sebelum ditentukan karakterisik apa saja yang mempengaruhi kepuasan pelanggan,

perlu diketahui terlebih dahulu siapa saja pelanggan yang terkena dampak atau

terpengaruh oleh produk dan proses dalam pencapaian tujuan peningkatan kualitas di PT

Royal Korindah.

Para pelanggan yang terlibat dapat digambarkan dalam Diagram SIRPORC

(Suppliers - Input - Requirements - Processes - Outputs - Requirements - Customers).

Diagram tersebut dapat dilihat pada Lampiran A. Pada diagramtersebut tercantum bahwa

para pelanggan adalah perusahaan kecantikan, salon dan Iain-lain yang membeli produk

dari PT Royal Korindah.

Dalam diagram tersebut terlihat bahwa proses pembuatan bulu mata palsu terdiri

dari 8 subproses, yaitu: Sub proses Knitting, Sub proses Straightening, Sub proses

Cutting, Sub proses Curling, Sub proses Oven, Sub proses Pattern Cutting, Sub proses

pasang, Sub proses Packaging. Setiap sub proses yang ada dapat dikatakan sebagai

pelanggan internal dari PT Royal Korindah.
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Dari banyaknya proses yang diketahui maka dapat dibuat diagram alir prose.

Diagram alir proses yang terdapat pada Lampiran C dapat memberikan informasi urut-

urutanproses pembuatan bulu matapalsudi PT Royal Korindah.

Kebutuhan pelanggan internal dapat diketahui dengan bantuan model proses

SIRPORC. Model proses SIRPORC yang tercantum pada Lampiran B menguraikan

pemasok yang memasok input, persyaratan sumber daya input, langkah-langkah aktivitas,

persyaratan output bagi pelanggan, serta pelanggan yang menerima output tersebut.

Selain model proses SIRPORC, data-data permintaan pelanggan yang menyertakan

persyaratan output maupun persyaratan pelayanan juga digunakan untuk menentukan

kebutuhan spesifik pelanggan. Persyaratan output dan persyaratan pelayanan juga

didefinisikan dengan bantuan "Moments OfTruth" yang tercantum pada Lampiran D.

Berdasarkan persyaratan-persyaratan output yang telah diketahui, maka dengan

bantuan lembar kerja definisi persyaratan output dan pelayanan yang terdapat pada

Lampiran E, dapat ditentukan kebutuhan spesifik pelanggan PT Royal Korindah seperti

berikut:

A. Persyaratan output:

1. Panjang knitting sesuai dengan standar pemesanan (target 34 mm dengan batas

toleransi ± 1mm)

2. Kualitas formula untuk kekuatan bulu mata (densitas =15-17 gr/ml)

3. Kualitas kepekatan lem yang digunakan (viscositas = 18 - 20 gr/menit)

4. Tingkat kemekaran bulu mata sesuai
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rata kesempatan untuk gagal memberikan kepuasan terhadap pelanggan sebesar

6324,781053 kegagalan per satu juta kesempatan. Atau dengan kata lain, produk bulu

mata palsu diproses pada tingkat kualitas 3,993485861 sigma dalam menghasilkan

kepuasan bagi pelanggannya.

Selanjutnya, analisis untuk data atribut dilakukan menggunakan diagram pareto

untuk mengetahui CTQ-potensial apa yang paling besar menyebabkan ketidakpuasan

pelanggan, atau paling sering menyebabkan penolakan. Dari pengolahan data pada tabel

tabel 4.4 dan diagram pareto pada gambar 4.2 dapat diketahui bahwa:

1. Kegagalan kualitas panjang knitting merupakan jenis kegagalan yang paling sering

terjadi, yaitu 417 kali selama periode pengukuran (Januari 2006 - Juni 2007).

Kegagalan ini merupakan 20,33 % dari total kegagalan yang terjadi selama periode

tersebut.

2. Kegagalan kualitas pada kepekatan lem yang digunakan (viscositas < 18 gr/menit atau

>20 gr/menit) merupakan jenis kegagalan tersering kedua, yaitu 383 kali selama

periode pengukuran (Januari 2006 - Juni 2007). Kegagalan ini merupakan 18,67 %

dari total kegagalan yang terjadi selama periode tersebut.

3. Kegagalan kualitas pada kelenturan/kekuatan bulu mata palsu (densitas <15 gr/ml

atau >27 gr/ml) merupakan jenis kegagalan tersering ketiga, yaitu 367 kali selama

periode pengukuran (Januari 2006 - Juni 2007). Kegagalan ini merupakan 17,8 % dari

total kegagalan yang terjadi selama periode tersebut.

4. Kegagalan kualitas pada proses pemasangan pada platform merupakanxjenis

kegagalan tersering keempat, yaitu319 kali selama periode pengukuran (Januari 2006
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- Juni 2007). Kegagalan ini merupakan 15,55 % dari total kegagalan yang terjadi

selama periode tersebut.

5. Kegagalan kualitas yang disebabkan karena bulu mata menjadi keriting dan mudah

patah merupakan jenis kegagalan tersering kelima, yaitu 158 kali selama periode

pengukuran (Januari 2006 - Juni 2007). Kegagalan ini merupakan 7,7 %dari total

kegagalan yangterjadi selamaperiode tersebut.

6. Kegagalan kualitas karena model dan pola yang tidak sesuai dengan pesanan

pelanggan merupakan jenis kegagalan tersering keenam, yaitu 156 kali selama

periode pengukuran (Januari 2006 - Juni 2007). Kegagalan ini merupakan 7,6 %dari

total kegagalan yangterjadi selama periode tersebut.

7. Kerusakan produk pada proses pengiriman produk merupakan jenis kegagalan

tersering ketujuh, yaitu 137 kali selama periode pengukuran (Januari 2006 - Juni

2007). Kegagalan ini merupakan 6,8 % dari total kegagalan yang terjadi selama

periode tersebut.

8. Kegagalan kualitas karena model dan pola yang tidak sesuai dengan pesanan

pelanggan merupakan jenis kegagalan yang paling sedikit terjadi diantara yang lain,

yaitu 114 kali selama periode pengukuran (Januari 2006 - Juni 2007). Kegagalan ini

merupakan 5,55 %dari total kegagalan yang terjadi selama periode tersebut.

5.6.2 Analisis kapabilitas pada tingkat output

Untuk data variabel, analisis kapabilitas proses untuk mencapai target kualitas pada

tingkat kegagalan nol dapat dilakukan apabila proses berada dalam kondisi stabil menurut
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konsep Six Sigma Motorola. Jika ditemukan adanya instabilitas dalam rata-rata proses

pada tingkat sigma tertentu, maka analisis kapabilitas proses tidak boleh dilakukan

(Gaspersz, 2002).

Berdasarkan pengolahan data yang telah dilakukan, dari ketiga jenis data variabel

karakteristik kualitas diketahui bahwa tidak ditemukannya proses produksi yang berada

pada kondisi stabil menurut konsep Six Sigma Motorola. Oleh karena itu, analisis

kapabilitas proses untuk data variabel tidak dapat dilakukan.



BAB VI

PENUTUP

6.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil pengolahan data dan pembahasan pada bab sebelumnya, maka

dapat diambil kesimpulan sebagai berikut:

1. Karakteristik kualitas potensial (CTQ-potensial) penyebab ketidakpuasan

pelanggan yaitu 20,33 % ketidaksesuaian panjang knitting dengan standar

pemesanan (toleransi ± 1mm), 18,67 % ketidaksesuaian kepekatan lem yang

digunakan (viscositas < 18 gr/menit atau >20 gr/menit), 17,8 % ketidaksesuaian

kelenturan/kekuatan bulu mata palsu (densitas < 15 gr/ml atau >27 gr/ml), 15,55

% ketidaksesuaian dan kerusakan produk pada proses pasang, 7,7 % bulu mata

menjadi keriting dan mudah patah, 7,6 % ketidaksesuaian model dan pola yang

dipesan, 6,8 % kerusakan produk diakibatkan proses pengiriman, 5,55 % tingkat

kemekaran bulu mata jelek.

Dari hasil analisa diketahui bahwa terdapat 3 jenis cacat yang menyebabkan

56,89907 % penolakan dari seluruh penolakan yaitu ketidaksesuaian panjang

knitting, ketidaksesuaian kepekatan lem yang digunakan (viscositas formula TSR

05), ketidaksesuaian kelenturan/kekuatan bulu mata palsu (densitas formula).

2. Baseline kinerja (tingkat kinerja) karakteristik kualitas bulu mata palsu adalah

seperti berikut:

a. Karakteristik kualitas atribut pada tingkat outcome, tingkat kinerjanya adalah

6324,781053 DPMO.
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b. Karakteristik kualitas panjang knitting pada tingkat output, tingkat kinerjanya

adalah 50810,50531 DPMO.

c. Karakteristik kualitas viscositas formula TSR 05 pada tingkat output, tingkat

kinerjanya adalah 400377,202 DPMO.

d. Karakteristik kualitas densitas formula pada tingkat output, tingkat kinerjanya

adalah 459170,7109 DPMO.

3. Stabilitas proses menurut konsep Six Sigma dari ketiga karakteristik kualitas kunci

(CTQ-kunci) produk bulu mata palsu di PT Royal Korindah tidak stabil dalam

menghasilkan panjang knitting, viscositas formula TSR 05 dan densitas formula

yang sesuai dengan permintaan dan harapan pelanggan.

4. Tingkat sigma yang dihasilkan perusahaan terhadap produksi bulu mata palsu dan

proses-proses kunci karakteristik yang diutamakan untuk ditingkatkan adalah

seperti berikut:

a. Karakteristik kualitas atribut pada tingkat outcome, produk bulu mata palsu

diproses pada tingkat kualitas 3,993485861 sigma dalam menghasilkan

kepuasan bagi pelanggannya.

b. Karakteristik kualitas panjang knitting pada tingkat output, produk bulu mata

palsu diproses pada tingkat kualitas 3,137045271 sigma dalam menghasilkan

panjang knittingsebesar 34mm dengan toleransi ± 1mm.

c. Karakteristik kualitas viscositas formula TSR 05 pada tingkat output, produk

bulu mata palsu diproses pada tingkat kualitas 1,752370883 sigma dalam

menghasilkan viscositas formula TSR 05 bernilai 18 gr/menit < x < 20

gr/menit.
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d. Karakteristik kualitas densitas formula pada tingkat output, produk bulu mata

palsu diproses pada tingkat kualitas 1,602523171 sigma dalam menghasilkan

densitas formula bernilai 15 gr/ml < x < 17 gr/ml.

6.2 Saran

Penelitian ini diharapkan dapat menambah informasi bagi perusahaan dalam

upaya usaha meningkatkan kualitas. Peningkatan mutu alangkah baiknya dilakukan

secara periodik dan teratur dengan benar. Perlu dilakukannya pelatihan dan

pengarahan kepada tenaga kerja dalam melaksanakan instruksi kerja secara benar,

serta dalam melakukan perbaikan dan perawatan berkala terhadap perlatan produksi.

Tak kalah penting dari hal diatas adalah perlunya perhatian terhadap lingkungan

kerja dan kesejahteraan para pekerja agar konsentrasi pekerja tidak menurun dan

kesehatan pekerja dapat terjaga serta pekerja dapat lebih termotivasi dan semangat

dalam melakukan pekerjaannya.
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LAMPIRAN B

MODEL PROSES SIRPORC

PEMBUATAN BULU MATA PALSU DI PT. ROYAL KORINDAH

Sub proses 1: Processing

Sub sub proses 1.1: Knitting

S (Suppliers)

IR (Input Requirements)

P(Process)

OR (Output Requirements)

C (Customers)

Gudang bahan baku

Rambut manusia asli (bukan sintetis)

Rambut dirangkai satu persatu dengan benang

yang terikat kencang menggunakan pengait

Hasil knitting bulu mata palsu

Proses straightening (setrika)

Sub sub proses 1.2: Straightening (setrika)

S (Suppliers) Proses knitting

IR (Input Requirements) Hasil knitting yang telah terangkai dengan

benang

P (Process) Menyetrika rambut yang telah di-knitting agar

menjadi lurus

OR (Output Requirements) Bulu mata palsu hasil knitting lurus

C (Customers) Proses cutting

Sub sub proses 1.3: Cutting

S (Suppliers)

IR (Input Requirements)

P (Process)

OR (Output Requirements)

C (Customers)

Proses straightening

Bulu mata palsu yang lurus

Bulu mata palsu yang dipotong menggunakan

pemotong dengan ukuran yang telah ditentukan

sesuai dengan pesanan

Bulu mata palsu yang sesuai dengan ukuran

pesanan

Proses curling & knotting



Sub sub proses 1.4: Curling andKnotting

S (Suppliers)

IR (Input Requirements)

P(Process)

OR (Output Requirements)

C (Customers)

Sub sub proses 1.5: Oven

S (Suppliers)

IR (InputRequirements)

P (Process)

OR (OutputRequirements)

C (Customers)

Proses cutting

Bulu mata yang telah sesuai dengan standar

ukuran pesanan

1. Menggulung bulu mata palsu yang telah

dipotong dengan menggunakan pipa
aluminium sesuai ukurannya,

2. Digulung di atas kertas basah beriandaskan

kaca.

3. Diikatkencang dengan karet

Pipa aluminium yang terisi bulu mata palsu
Proses oven

Proses curling

Pipa aluminium dengan isi bulu mata palsu yang
terikat kencang

Memanaskan/memanggang bulu mata yang telah

digulung kedalam oven sampai kertas menjadi
kering dengan mencapai ketinggian panas yang
telah ditentukan, dan untuk rambut orang terlebih
dahulu perlu dimasak terlebih dahulu.

Pipa aluminium dengan keadaan kertas kering
Prosespattern cutting

Sub proses 2: Cutting

Sub sub proses 2.1: Pattern Cutting
S (Suppliers)

IR (Input Requirements)

P (Process)

OR (OutputRequirements)

Proses oven

Pipa aluminium dengan kertas pelapis yang
kering dan bulu mata sudah lentik

Memotong bulu mata palsu sesuai dengan
bentuk yang dipesan

Bulu mata palsu yang sesuai dengan model dan



LAMPHtAND

-MOMENTS OF TRUTH" PEMBELIAN BULU MATA PALSU
OLEH PELANGGAN DARI PT ROYAL KORINDAH

Pembelian produk bulu mata palsu :

Menerima sampel
produk beserta
informasinya

Memesan
produk

Menerima

kiriman

produk

Output produk
yang dibeli
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C (Customers)

Sub proses 3: Finishing

Sub sub proses 3.1: Pasang

S (Suppliers)

IR (Input Requirements)

P (Process)

OR (Output Requirements)

C (Customers)

pola pesanan

Proses pasang

Proses pattern cutting

Bulu mata palsu yang sesuai dengan ukuran,

model dan pola yang dipesan

Memasang sepasang bulu mata yang telah

digunting kedalam insert (platform) dengan

memoles lem di atas benang

Bulumata palsu yang menempel di platform

Proses packaging

Sub sub proses 3.2: Packaging (pengepakan)

S (Suppliers)

IR (Input Requirements)

P (Process)

OR (Output Requirements)

C (Customers)

Proses pasang

Bulu mata palsu yang menempel di platform

Memasukan bulu mata bulu mata kedalam case

dan dus sesuai model, kemudian dimasukan

kedalam box untuk di kirim ke tujuan.

Bulu mata palsu siap kirim ke konsumen

Perusahaan yang menjadi konsumen bulu mata

palsu



LAMPIRAN C

DIAGRAM ALIR PROSES

PEMBUATAN BULU MATA PALSU DI PT. ROYAL KORINDAH



LAMPIRAN E

LEMBAR KERJA DEFINISI

PERSYARATAN OUTPUT DAN PELAYANAN

1. Identifikasi persyaratan output dan pelayanan

1. Penyerahan output tepat pada waktunya

2. Spesifikasi output sesuai dengan pesanan

3. Kualitas dan kuantitas output sesuai/melebihi standar pelanggan

4. Output dalam kondisi baik (tidak rusak karena proses pengiriman) pada saat

penyerahan

5. Selalu memberikan informasi persyaratan input yang dibutuhkan dan harus

diperhatikan oleh pelanggan (dalam hal ini pelanggannya adalah pemasok)

serta memberikan umpan balik

2. Definisi pelanggan yang akan menerima persyaratan-persyaratan tersebut

meliputi:

1. Pelanggan eksternal:

1. Perusahaan kecantikan, salon kecantikan, sekolah modelling dan

sebagainya yang membeli output berupa bulu mata palsu.

2. Pemasok bahan baku yang menerima output berupa informasi

persyaratan bahan baku yang dibutuhkan dan harus diperhatikan, serta

umpan balik

2. Pelanggan internal:

1. Proses/sub proses produksi yang menerima output berupa produk dari

proses/sub proses sebelumnya

2. Proses/sub proses produksi yang menerima output berupa informasi

persyaratan input yang dibutuhkan dan harus diperhatikan, beserta

umpan baliknya dari proses/sub proses produksi sesudahnya.

Dari beberapa pelanggan diatas, ditentukan pelanggan kuncinya yaitu :

1. Perusahaan kecantikan, salon kecantikan, sekolah modelling dan sebagainya

yang membeli output berupa bulu mata palsu.

2. Proses/sub proses produksi yang menerima output berupa produk dari



proses/sub proses sebelumnya.

3. Mencatat sumber data untuk masukan "Voice ofCustomers"
1. Data-data pemesanan yang memuat spesifikasi produk yang diinginkan

pelanggan

2. Data-data komplain dan penolakan dari pelanggan atas ketidakpuasan terhadap

produk yang dikirimkan

Merumuskan draft awal pernyataan persyaratan-persyratan (harus dapat diamati
dan atau diukur secara obyektif, untuk keperluan verifikasi bahwa persyaratan-

persyaratan itu telah dapat dipenuhi)
1. Ketidaksesuaian panjang knitting dengan standar pemesanan dan melebihi

batas toleransi yang ditentukan

2. Ketidaksesuaian kelenturan/kekuatan bulu mata palsu (densitas formula)

3. Ketidaksesuaian kepekatan lem (viscositas TSR 05)

4. Tingkat kemekaran bulu mata jelek

5. Ketidaksesuaian model dan pola yang dipesan

6. Ketidaksesuaian dan kerusakan produk pada proses pasang

7. Kerusakan produk diakibatkan proses pengiriman

8. Bulumatamenjadi keriting danmudah patah

5. Mencatat metode untuk validasi pernyataan persyaratan

1. Menanyakan kepada pihak perusahaan yang berkompeten (bagian pemasaran)
tentangkebutuhan spesifik pelanggan

2. Menanyakan kepada pihak perusahaan yang berkompeten (bagian quality
control) tentang pemahaman (interpretasi) mereka terhadap persyaratan-
persyaratan yang ditetapkan dan bagaimana memenuhi persyaratan tersebut

6. Merumuskan pernyataan akhir (finalisasi) dari persyaratan-persyaratan output dan
pelayanan yang secara akurat telah merefleksikan kebutuhan-kebutuhan spesifik
dari pelanggan

1. Panjang knitting dengan standar pemesanan dan tidak melebihi batas toleransi
yang ditentukan (34 mm toleransi ± 1mm)



2. Kualitas kelenturan/kekuatan bulu mata palsu (densitas formula antara 15

ml/gr- 17ml/gr)

3. Kualitas kepekatan lem (viscositasantara 18 gr/menit - 20 gr/menit)

4. Tingkat kemekaran bulu mata baik

5. Model dan pola sesuai yang dipesan

6. Ketidaksesuaian dan kerusakan produk pada proses pasang

7. Ketelitian proses pasang untuk menjaga kualitas produk

8. Bulu mata tidak keriting dan tidak mudah patah



LAMPKANF

HASIL PENGUMPULAN DATA ATRD3UT

KARAKTERISTHC KUALITAS PADA TINGKAT OUTCOME

NO PERIODE

JUMLAH UNIT

00

BANYAKNYA

KERUSAKAN PRODUK

1. Januari 2006 1582 68

2. Februari 2006 3570 151

3. Maret 2006 1347 62

4. April 2006 1096 66

5. Mei 2006 2737 109

6. Juni 2006 1260 48

7. Juli 2006 1679 72

8. Agustus 2006 2407 93

9. September 2006 1903 100

10. October 2006 3133 131

11. November 2006 1996 129

12. Desember 2006 3166 179

13. Januari 2007 2975 179

14. Februari 2007 2039 134

15. Maret 2007 1734 116

16. April 2007 1424 125

17. Mei 2007 2885 128

18. Juni 2007 3602 161

JUMLAH 40535 2051



LAMPIRAN G

HASIL PENGUMPULAN DATA VARIABEL

KARAKTERISTIK KUALITAS PADA TINGKAT OUTPUT

I. Data panjang knitting

Sample
pengukuran

panjangknitting

Moving Range

(MR)
X2

1 34 1156

2 33 1 1089

3 34 1 1156

4 34.5 0.5 1190.25

5 34 0.5 1156

6 34.5 0.5 1190.25

7 34.5 0 1190.25

8 34.5 0 1190.25

9 35 0.5 1225

10 34.5 0.5 1190.25

11 34 0.5 1156

12 35 1 1225

13 35 0 1225

14 34.5 0.5 1190.25

15 35 0.5 1225

16 35 0 1225

17 34 1 1156

18 34 0 1156

19 33.5 0.5 1122.25

20 33.5 0 1122.25

21 34 0.5 1156

22 33.5 0.5 1122.25

23 33.5 0 1122.25

24 34 0.5 1156

25 34 0 1156

26 33.5 0.5 1122.25

27 34.5 1 1190.25

28 34.5 0 1190.25

29 34 0.5 1156

30 34 0 1156

31 34.5 0.5 1190.25

32 34 0.5 1156

33 35 1 1225

34 35 0 1225

35 34 1 1156

36 34 0 1156

37 33.5 0.5 1122.25

38 33.5 0 1122.25

39 33 0.5 1089

40 34 | 1 1156



41 34 0 1156
42 34.5 0.5 1190.25

43 35.5 1 1260.25
44 35 0.5 1225

45 35 0 1225

46 34.5 0.5 1190.25
47 35 0.5 1225
48 36 1 1296

49 34.5 1.5 1190.25

50 34 0.5 1156
51 35 1 1225
52 34.5 0.5 1190.25

Jumlah 1783.5 24.5 61190.25

rata-rata 34.29807692 0.480392157

2. Data viscositas lem TSR 05

Sample pengukuran

panjang knitting
Moving Range

(MR)
XA2

1 19.093 364.5426
2 20.637 1.544 425.8858
3 18.678 1.959 348.8677
4 17.938 0.74 321.7718
5 18.548 0.61 344.0283
6 18.115 0.433 328.1532
7 17.858 0.257 318.9082
8 19.039 1.181 362.4835
9 17.367 1.672 301.6127

10 19.896 2.529 395.8508
11 18.253 1.643 333.172
12 18.431 0.178 339.7018
13 20.328 1.897 413.2276
14 17.824 2.504 317.695
15 18.143 0.319 329.1684
16 19.432 1.289 377.6026
17 19.841 0.409 393.6653
18 20.766 0.925 431.2268
19 17.776 2.99 315.9862
20 18.906 1.13 357.4368
21 20.395 1.489 415.956
22 18.054 2.341 325.9469
23 18.573 0.519 344.9563
24 19.159 0.586 367.0673
25 20.042 0.883 401.6818
26 20.558 0.516 422.6314
27 18.051 2.507 325.8386
28 19.395 1.344 376.166
29 17.489 1.906 305.8651
30 20.766 3.277 431.2268
31 20.48 0.286 419.4304
32 17.539 2.941 307.6165



33

34

35

36

37

Jumlah

rata-rata

17.518

18.418

17.1806

20.074

19.733

700.2936

18.92685405

3. Data viscositas lem TSR 05

Sample

1

4

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

Jumlah

rata-rata

pengukuran

panjang knitting
14.662

15.317

14.305

16.56

15.698

14.408

16.587

14.995

15.061

17.465

16.582

14.007

17.468

17.051

16.007

15.645

16.305

17.885

15.345

16.823

14.008

14.96

16.539

17.7

14.932

15.062

15.79

14.159

17.171

16.475

14.502

14.296

14.89

17.844

15.829

14.07

15.501

581.904

15.72713514

0.021

0.9

1.2374

2.8934

0.341

48.1968

1.3388

Moving Range

(MR)

0.655

1.012

2.255

0.862

1.29

2.179

1.592

0.066

2.404

0.883

2.575

3.461

0.417

1.044

0.362

0.66

1.58

2.54

1.478

2.815

0.952

1.579

1.161

2.768

0.13

0.728

1.631

3.012

0.696

1.973

0.206

0.594

2.954

2.015

1.759

1.431

53.719

1.492194444

306.8803

339.2227

295.173

402.9655

389.3913

13299

XA2

214.9742

234.6105

204.633

274.2336

246.4272

207.5905

275.1286

224.85

226.8337

305.0262

274.9627

196.196

305.131

290.7366

256.224

244.766

265.853

319.8732

235.469

283.0133

196.2241

223.8016

273.5385

313.29

222.9646

226.8638

249.3241

200.4773

294.8432

271.4256

210.308

204.3756

221.7121

318.4083

250.5572

197.9649

240.281

9202.893
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