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ABSTRAKSI

Persaingan pasar industri manufaktur semakin ketat, khususnya Industri alat-alat masak.
PT. Almasindo sebagai salah satu perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang
produksi alat-alat masak {Manufacture Kitchen Tools) berusaha meningkatkan kualitas
produk yang dihasilkannya. Program peningkatan kualitas yang dilakukan akan
berdasarkan keluhan yang diterima dari pelanggan. Tujuan penelitian ini adalah untuk
mengetahui karakteristik kualitas berdasarkan keluhan pelanggan, kemudian menentukan
dan mengevaluasi seberapa besar kemampuan proses produksi saat ini dengan
menggunakan tingkat sigma. Langkah selanjutnya adalah melakukan analisa untuk
mengetahui penyebab ketidaksesuaian yang terjadi dan menentukan solusi-solusi tindakan
untuk ketidaksesuaian produk. Alat analisa yang digunakan yaitu fishbone diagram dan
Failure Modes and Effect Analysis. Dari hasil analisa akan diberikan rekomendasi
perbaikan proses, alat yang digunakan adalah Problem Identification and Corrective
Action. Hasil penelitian menunjukkan tingkat DPMO (Defect Per Million Opportunity)
sebesar 4251,6 yang berarti bahwa peluang produk cacat yang dihasilkan perusahaan
sebesar 4251,6 dari satu juta produk yang dihasilkan, dan tingkat Sigma sebesar 4,1.
Dengan tingkat Sigma sebesar 4,1, artinya PT. Almasindo menunjukkan kinerja
perusahaan sangat bagus dan peluang bersaing dengan perusahaan lain cukup kuat.
Adanya produk yang tidak sesuai spesifikasi/cacat menyebabkan adanya biaya kualitas
sebesar Rp. 25.564.016 pada periode bulan September. Rata-rata kinerja perusahaan
dalam proses produksi selama periode penelitian memberikan hasil yang sangat baik,
walaupun hasil yang dicapai belum memenuhi target yang direncanakan, yaitu pada level
4,5 dengan tujuan utama adalah pada 6 Sigma dalam terminologi Six Sigma. Selain itu
menunjukkan kecacatan yang ada disebabkan oleh beberapa faktor penyebab kecacatan,
antara lain, faktor metode, mesin, tenaga kerja, lingkungan dan material. Perusahaan ini
melakukan perbaikan terus menerus {continues improvement) agar kinerja perusahaan
dalam proses produksi mampu menghasilkan produk zero defect.

Kata kunci: Six Sigma, Fishbone Diagram, Failure Modes And Effect Analysis

xv
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BAB I

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Dari tahun ke tahun, sektor industri di Indonesia mengalami perkembangan.

Namun Negara Indonesia masih jauh tertinggal apabila dibandingkan dengan Negara

Jepang yang sudah maju. Kondisi perekonomian saat ini belum menunjukkan adanya

perbaikan yang signifikan, seperti bayangan inflasi yang cukup tinggi yang juga

berpengaruh pada daya beli masyarakat, defisit anggaran yang masih cukup tinggi serta

kurs valuta asing yang terus bergejolak, telah menyebabkan perkembangan industri di

Indonesia menjadi tersendat-sendat (Dewi, 2001).

Konsumen adalah faktor yang sangat penting dalam industri. Tanpa adanya

konsumen, suatu perusahaan tidak akan dapat bertahan hidup. Konsumen memiliki

kebebasan untuk memilih produk apa yang mereka inginkan. Produk yang berkualitas

tentu akan menjadi pilihannya, sehingga mereka akan selalu setia menggunakan produk

tersebut, bahkan mereka akan merekomendasikannya kepada pihak lain.

Kualitas produk menjadi salah satu hal yang berpengaruh dalam perkembangan

industri. Sangatlah penting untuk memperhatikan kualitas produk demi kemajuan

industri. Produk yang berkualitas dapat menghasilkan nilai tambah pada output

perusahaan. Peningkatan kualitas produk dapat diupayakan melalui sistem pengendalian

kualitas yang baik dan berkesinambungan. Berbagai metode dalam sistem pengendalian

kualitas telah dikembangkan sejak akhir abad 19. Dari metode Operator Quality control



1.2 Perumusan Masalah

Dari uraiaan diatas maka dapat dirumuskan permasalahan yang dihadapi sebagai
berikut:

1• Berapa pencapaian tingkat Sigma terhadap target Sigma perusahaan ?

2. Bagaimanakah cara perusahaan meningkatkan kualitas produk ?

3. Berapa besar biaya kegagalan kualitas yang dikeluarkan?

1.3 Pembatasan Masalah

Pembatasan masalah perlu dilakukan untuk memfokuskan kajian yang akan
dilakukan. Sehingga tujuan penelitian dapat dicapai dengan cepat dan baik sebagai
berikut :

1• Obyek penelitian di PT ALMASINDO pada bagian Quality Control.

2. Obyek yang diteliti produk alat-alat masak (cookware) khususnya jenis
Roasting Pan.

3. Data jumlah cacat yang diambil untuk perhitungan nilai sigma produk cacat
adalah data jumlah cacat bulan September 2006.

4. Pengukuran dilakukan untuk mencari penyebab cacat-cacat produk dari setiap
proses yang ada.

5. Dalam penelitian ini, biaya kualitas yang dihitung adalah biaya kegagalan
internal.



6. Pendekatan pengendalian proses six sigma yang digunakan mengizinkan adanya

pergeseran nilai rata-rata (mean) dari proses sebesar 1,5-sigma (Gasperz, 2002).

1.4 Tujuan Penelitian

Tujuan Penelitian ini adalah :

1. Mengetahui kinerja perusahaan dalam ukuran Sigma.

2. Mengetahui faktor-faktor penyebab dari ketidaksesuaian yang terjadi.

3. Mengetahui besar biaya kegagalan kualitas yang dikeluarkan.

1.5 Manfaat Penelitian

Adapun manfaat dari penelitian ini adalah :

1. Hasil dari pengukuran tingkat kualitas produk dalam ukuran Six sigma dapat

dijadikan informasi untuk meningkatkan kualitas produk.

2. Dapat diketahui biaya kegagalan kualitas yang dikeluarkan, faktor - faktor yang

mempengaruhi serta cara menanggulangi penyebab kegagalan produk tersebut

untuk meningkatkankualitas produknya.

3. Hasil pengukuran tingkat Sigma dapat dijadikan bahan informasi dalam

pengambilan keputusan dalam rencana produksi {production planning) ke depan.



BAB II

KAJIAN PUSTAKA

2.1 Kajian Pustaka

2.1.1 Pengertian Kualitas

Kualitas produk menjadi salah satu hal yang berpengaruh dalam

perkembangan industri. Peningkatan kualitas produk akan mendorong peningkatan

daya saing industri yang akhirnva dapat menunjang perkembangan industri di

Indonesia. Tujuan secara umum untuk memberlakukan standar kualitas adalah untuk

mendapatkan keuntungan yang setinggi-tingginya.

Pengertian kualitas menurut (Besterfield, 1994) mengatakan bahwa "Quality
is conformance to requirement or specification ". Dalam hal ini, fokus kualitas adalah

pada kepuasan pelanggan. Menurut (Faure, 1996) mengatakan bahwa kepuasan
pelanggan dapat didef.nisikan secara sederhana sebagai suatu keadaan dimana

kebutuhan, keinginan, dan harapan pelanggan dapat terpenuhi melalui produk yang
dikonsumsi.

Kata kualitas memiliki banyak definisi yang berbeda dan bervariasi dari yang
konvensional sampai yang lebih strategik. Definisi konvensional dari kualitas

biasanya menggambarkan karakteristik Iangsung dari suatu produk seperti:
performansi (performance), keandalan (reliability), mudah dalam penggunaan (easy of
use), estetika (esthetics), dan sebagainya. 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) :

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

jenis kualitas 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 didefinisikan sebagai pemberian atribut kepada suatu

produk lebih dari harapan konsumen (Ovetveit, 2000). Definisi lain dari kualitas

adalah keselumhan gabungan karakteristik produk dan jasa dari pemasaran, rekayasa,
pembuatan. dan pemeliharaan yang membuat produk dan jasa yang digunakan
memenuhi harapan-harapan pelanggan (Feigenbaum, 1989).

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.

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
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aktivitas operasional yang digunakan untuk memenuhi persyaratan kualitas (Gaspersz,

2001).

2.1.2 Pengendalian Kualitas

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.

Pengendalian kualitas merupakan suatu system 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. Sedangkan Standar

Industri Jepang (JIS) mendefinisikan pengendalian kualitas 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 bermutu yang paling ekonomis, paling berguna dan

selalu memuaskan bagi konsumen (Gaspersz, 2001).

Keuntungan penerapan 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 produktif dan sebagainya.

3. Menekan biaya (save money).



4. Menjaga agar penjnalan (sales, akan te«ap meningkat sehingga profi, ,etap
diperoleh (meningkatkan daya saing).

5. Menambah reliabilitas produk.

6. Memperbaiki/menjaga moral pekerja tetap tinggi.

2.1.3 Mengukur Performansi Kualitas

Pengukuran performansi kualitas dapat dilakukan pada tiga tingkat. yaitu :
pada tingkat proses (process level), pada tingkat output (output level), dan pada
tingkat outcome (outcome level). Pengendalian Proses Statistika. {Statical Process
Control =SPQ dapat diterapkan pada ketiga tingkat pengukuran performansi kualitas
itu. Ketiga tingkat pengukuran performansi kualitas tersebut adalah:

1•Pengukuran pada tingkat proses

Yai.u mengnku. se.iap langkah a,an ak.ivi.as dalam proses dan karak.eris.ik i„pu,
yang dise.al.kan oleh pemasok (supplier) yang me„ge„da,ika„ karak.e.is.ik oU,pu«
yang diinginkan.

Contohnya :prosentase materia, cacat yang diterima dari pemasok, siklus waktu
produk, banyaknya inventori barang setengah jadi.

2. Pengukuran pada tingkat output

Yaitu mengukur karakteristik output vano dih^ilk^n a-u a- ,ipm yang dihasilkan dibandingkan terhadap
spesifikasi karakteristik yang diinginkan pelanggan.

Contohnya: banyak produk cacat, tingkat efektifitas dan efisiensi produksi,
karakteristik kualitas produk yang dihasilkan.
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3. Pengukuran pada tingkat outcome

Yaitu mengukur bagaimana baiknya suatu produk untuk memenuhi kebutuhan dan

ekspektasi pelanggan (mengukur tingkat kepuasan pelanggan dalam mengkonsum
suatu produk yang diserahkan). Pengukuran pada tingkat outcome merupak
tingkat tertinggi dalam pengukuran performansi kualitas.

Contohnya: banyaknya keluhan pelanggan yang diterima atas produk, banyaknya
produk yang dikembalikan pelanggan (Melani, 2003).

2.1.4 Six Sigma

Sigma (a) adalah sebuah abjad Yunani yang menotasikan standar deviasi
suatu proses. Standar'deviasi mengukur variasi atau jumlah penyebaran suatu rata-rata

proses. Tingkat kualitas sigma biasanya juga dipakai untuk menggambarkan output
dari suatu proses. Semakin tinggi tingkat sigma maka semakin kecil toleransi yang
diberikan pada kecacatan dan semakin tinggi kapabilitas proses, oleh karena itu
semakin rendah variabilitas output yang dapat dihasilkan (Rosad, 2005).

2.1.5 Definisi SixSigma

Six Sigma mempunyai beberapa definisi sebagai berikut:

a. Pengertian dasar dari Six Sigma adalah bekerja dengan lebih efisien sehingga
perusahaan dapat menekan kemungkinan terjadinya kesalahan terhadap produk,
proses atau pelayanan yang dihasilkannya. Sehingga kapabilitas proses tersebut

meningkat dan meminimalkan kemungkinan terjadinya kesalahan pada produk,
proses atau pelayanan yang dihasilkan (Pande, et. al, 2000).

si

an
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b. Adalah suatu alat statistik untuk mengukur seberapa bagus produk, kapabilitas
atau kinerja suatu proses dalam satuan kuantitatif dan dapat digunakan untuk

membandingkan (benchmarking) atau memonitor perkembangan suatu produk,
proses atau pelayanan dari waktu ke waktu. (Firmansvah, 2002).

c Adalah strategi bisnis, dengan Six Sigma dapat membantu perusahaan
menghasilkan produk, proses atau pelayanan yang mampu bersaing. Karena
performance dari proses atau produk dapat diukur setiap saat. Sebagai bukti jika
perusahaan memperbaiki rating sigma dari suatu proses, maka kualitas produk
yang dihasilkan meningkat dan biaya yang dibutuhkan untuk melaksanakan proses
tersebut akan turun. Secara alamiah hal ini akan membuat customer menjadi puas.
(Widayanto, 2003).

Berdasarkan beberapa definisi Six Sigma diatas, maka dapat disimpu.kan
bahwa Six Sigma adalah sebuah sistem yang komprehensif dan fieksibel untuk
mencapai. mempertahankan, dan memaksimalkan sukse bisnis. Six Sigma secara unik
dikendalikan oleh pemahaman yang kuat terhadap kebutuhan pelanggan, pemakaian
yang disiplin terhadap fakta, data, dan analisis statistik, serta perhatian yang cermat
untuk mengelola, memperbaiki, dan menanamkan kembali proses bisnis.

2.1.6 Biaya Kualitas (Cost ofQuality)

Biaya kualitas dapat didefinisikan dengan sangat beragam, tetapi secara umum
biaya kualitas adaiah biaya-biaya baik yang terlihat (tangible) maupun tak terlihat
(intangible) yang berhubungan dengan karakteristik kualitas dari suatu produk atau
jasa yang dihasilkan. Biaya kualitas cukup sulit untuk diketahui, karena biaya kualitas
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sering kali tidak nampak secara langsung dalam perhitun
banyak biaya-biaya yang tersembunyi.

gan accounting, dan juga

Biaya kualitas dapat digolongkan keda.am dua kelompok besar, yaitu biaya
kesesuaian (conformance costs) dan biaya ketidaksesuaian (nonconformance costs).
Biaya kesesuaian adalah biaya yang timbu, untuk menjamin produk dan jasa yang
dihasilkan sesuai dengan spesifikasi yang ditetapkan. Sedangkan biaya
ketidaksesuaian adalah biaya yang diakibatkan oleh produk atau jasa yang tidak sesuai
dengan kebutuhan pelanggan. Biaya kesesuaian terdiri dari biaya pencegahan
(prevention cost) dan biaya penghargaan (apprasial cost). Sedangkan biaya
ketidaksesuaian terdiri atas biaya kegagalan interna, (internalfailure cost) dan biaya
kegagalan eksterna, (external figure cost, Dengan demikian biaya kualitas terbagi
kedalam 4kategori, seperti pada Tabel 2.1. di bawah ini.

Tabel 2.1. Empat kategori biaya kualiras

Biaya kegagalan internal

1. Cacat atau sisa (Scrap)

2. Pengerjaan ulang {rework)

WA^^JAL^S
Biaya kegagalan eksternal

I• Biaya untuk pelanggan
2. Garansi

3. Claim dan complain
4. Pengembalian material

Biaya penghargaan {appraisal Cost)

1• Inspeksi (inspection)
2. Testing
3. Quality audit
4. Perawatan {maintenance)

Biaya pencegahan {prevention Cost)

1. Perencanaan kualitas
2. Perencanaan proses
3. Proses pengontrolan
4. Training center

S^r:J, Pa„getw, A„„isis pcngendaiim Bia;a Kua|ias Di(jatam^^
K«Pu.„,a„ Te„Ung Pcningta„„ KuaMlas r„g<?! ^ ^^^^^
kns/en Petm, 2001. hal:9
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Manfaat dari diketahuinya total biaya kualitas bahwa ia akan menjadi titik

tolak bagi pihak manajemen untuk menentukan tindakan dan keputusan yang harus

diambil oleh perusahaan selanjutnya. Banyak perusahaan yang tidak mengetahui

berapa besar biaya kualitasnya sendiri. Bahkan, dari 82% perusahaan di Amerika yang

terlibat dalam program kualitas, hanya 33% yang benar-benar menghitung biaya
kualitasnya.

Fenomena terhadap biaya kualitas saat ini berbeda dengan fenomena biaya

kualitas dahulu. Gambar 2.1. menunjukkan biaya kualitas model tradisional. Disini

biaya pencegahan (prevention cost) dan biaya penghargaan (appraisal cost) bernilai

nol jika tingkat cacat (defect) 100%. Prevention cost dan appraisal cost akan

meningkat dan mencapai tak hingga pada saat terjadi kesesuaian. Menurut model

tradisional total biaya kualitas akan meningkat ketika kualitas rendah, dan biaya akan

turun jika kualitas meningkat.

Perusahaan yang menghasilkan produk cacat dapat menekan biaya kegagalan

(failure cost) dengan cara menambahkan sedikit biaya pencegahan dan penghargaan

{prevention dan appraisal cost). Dengan demikian terdapat hubungan timbal balik"

antara biaya kesesuaian (conformance cost) dan biaya ketidaksesuaian

(nonconformance cost) dalam mencapai total biaya terendah. Model ini

menggambarkan bahwa perusahaan-perusahaan cenderung tidak akan menghasilkan

produk yang benar-benar berkualitas, sebab titik optimum total biaya kualitas terjadi
tidak pada saat kualitas kesesuaian mencapai 100%.
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Gambar 2.1. Model biaya kualitas tradisional
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Pada model biaya kualitas yang baru digambarkan bahwa titik biaya optimum
jatuh pada saat kualitas mencapai 100% kesesuaian. Yang berbeda hanyalah adanya
pergeseran kesetimbangan antara tingkat cacat dan biaya pengendalian dengan
meningkatnya tingkat sigma. Semakin tinggi tingkat sigma maka tingkat cacat dan

biaya kualitasnya juga semakin rendah. Pada Gambar 2.2. tampak bahwa pada
tingkatan 4sigma total biaya kualitasnya masih cukup tinggi, namun ketika mencapai
tingkatan 6 sigma, total biayanya sudah menurun.
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Gambar 2.2. Model, biaya kualitas baru
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Oleh karena itu, dengan menggunakan pemikiran model biaya kualitas yang

baru, maka saat ini banyak perusahaan-perusahaan yang berusaha untuk dapat

menghasilkan kualitas kesesuaian yang optimal. Tujuan dari sistem biaya kualitas

manapun adalah untuk mengurangi biaya kualitas pada tingkat praktis yang paling

rendah. Tingkat ini ditentukan oleh total dari biaya-biaya kegagalan dan biaya

penilaian dan pencegahan (Pangestu, 2001).

2.2 Konsep Six Sigma

2.2.1 Konsep Dasar Motorola's SixSigma

(Crosby, 1986) mendefinisikan Six Sigma adalah suatu metode atau teknik

pengendalian dan peningkatan kualitas dramatik menuju tingkat kesempurnaan (zero

c/e/ecr-kegagalan nol) atau merupakan estimasi tingkat kesempurnaan proses yang

mungkin diperoleh yang didasarkan atas kegagalan per sejuta kesempatan Defect Per

Million Opportunity (DPMO).

LSL

-6a

-1,5sigma T +1,5sigma

Keterangan : sigma dalam gambar menunjukkan ukuran variasi dari
proses yang stabil mengikuli distrubusi normal

Gambar 2.3 Distribusi Normal

USL



Konsep six sigma yang dikemukakan oleh Phillip Crosby tersebut digunakan oleh

Motorola dengan target menghasilkan 3,4 kegagalan per sejuta kesempatan (DPMO)

atau kesempurnaan 99,9997%. Pcndekatan pengendalian proses six sigma Motorola

{Motorola's Six Sigma process Control) dengan distribusi normal mengizinkan

adanya pergeseran nilai rata-rata (mean) proses bergeser 1,5-sigma dari nilai

spesifikasi target kualitas yang diinginkan pelanggan.

Perlu dicatat dan dipahami sejak awal bahwa konsep Six Sigma Motorola

dengan pergeseran nilai rata-rata (mean) dari proses yang diijinkan sebesar 1,5-sigma

(1,5 x standar deviasi maksimum) dengan target menghasilkan 3,4 DPMO adalah

berbeda dari konsep "True 6-sigma Process" yang secara teori statistika dihitung

berdasarkan distribusi normal terpusat (normal distribution centered) yang akan

menghasilkan tingkat ketidaksesuaian sebesar 0.002 DPMO (defects per million

opportunities). Konsep Six Sigma dalam distribusi normal yang umum kita pelajari

selama ini tidak mengijinkan adanya pergeseran dalam nilai rata-rata dari proses.

Pendekatan pengendalian proses 6-sigma Motorola (Motorola's Six Sigma

Process Control) mengizinkan adanya pergeseran nilai rata-rata (mean) setiap CTQ

(Critical To Quality) individual dari proses industri terhadap nilai spesifikasi target

(T) sebesar t 1,5-sigma, sehingga diestimasikan proses akan menghasilkan 3,4 DPMO

(Defect Per Million Opportunity). Dengan demikian berdasarkan konsep Six Sigma

Motorola, berlaku toleransi penyimpangan: {mean - Target) atau {p-T)=\,5a atau

p =T± 1,5 a. Di sini p (baca: mu) merupakan nilai rata-rata (mean) dari proses,

sedangkan a (baca: sigma) merupakan ukuran variasi proses.



Tabel 2.2 Perbedaan Konsep True 6-sigma dengan Motorola's 6-sigma

True 6-sigma Process (Normal
Distribution Centered)

MotorolaCompany's 6-sigma Process
(Normal Distribution Shifted 1,5 a)

Spec Limit Percent DPMO Spec Limit Percent DPMO

± 1 sigma

± 2 sigma

± 3 sigma

± 4 sigma

± 5 sigma

± 6 sigma

68.27

95.45

99.73

99.9937

99.999943

99.9999998

317300

45500

2700

63

0.57

0.002

± 1 sigma
± 2 sigma

± 3 sigma

± 4 sigma

± 5 sigma

± 6 sigma

30.23

69.13

93.32

99.3790

99.97670

99.999660

697700

308700

66810

6210

233

3.4
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Konsep six sigma ini pertama kali dikembangkan oleh Motorola sebagai pengendalian

proses yang berfokus pada kapabilitas, sehingga perumusan six sigma untuk

pengendalian proses mengacu pada batas-batas spesifikasi yang ditetapkan oleh bagian

desain berdasarkan kebutuhan aktual dari pelangean.

2.2.2 Kualitas Tiga Sigma (Three Sigma) dan Enam Sigma (Six Sigma)

Six Sigma erat kaitannya dengan kualitas, akan tetapi tidak tepat jika menyamakan

Six Sigma dengan pengertian kualitas secara tradisional. Kualitas secara tradisional

didefmisikan sebagai kesesuaian dengan kebutuhan internal (Conformance to internal

requirements). Sedangkan Six Sigma adalah mengenai kepuasan pelanggan dan

menghasilkan keuntungan.

Pandangan terhadap kualitas telah berubah seiring dengan berkembangnya

wawasan. Dilihat dari sudut pandang statistik, paradigma kualitas sebelumnya

mengatakan bahwa suatu proses dinyatakan mampu jika sebaran naturalnya, ditambah

atau dikurangi tiga sigma adalah lebih kecil dari batas toleransi telcnis yang ditentukan
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yaitu Upper Specification Limit (USL) dan Lower Specification Limit (LSL). Sedangkan

Six Sigma mengharuskan batas teknis yang ditentukan berada ditambah atau dikurang
enam sigma dari nilai rata-rata proses. Pada Gambar 2.1 terlihat bahwa bila sebaran

dipersempit hingga mencapai enam sigma dalam toleransi teknis (USL dan LSL), maka

cacat {defect) yang dihasilkan semakin rendah atau sedikit. Hal ini terjadi karena

dalam proses semakin kecil (Douglas, 1996).

2.1 DPM

1.5ashi

Untut-*

vanasi

Kurva Kapabilitas 3sigma Kurva Kapabilitas 6sigma
Gambar 2.4 Proses pada 3sigma dan 6sigma

Variasi merupakan musuh dari kualitas. Penyebab utama terjadinya masalah kualitas

adalah variasi. Variasi selalu terjadi pada semua proses, variasi tidak dapat dihilangkan,
namun variasi dapat dikendalikan dan dikurangi. Variasi produk dari sebuah proses dapat

terjadi bila didalam elemen-elemen proses tersebut terdapat banyak perbedaan, baik
karena manusia, mesin, metode, material dan lingkungan.

Kualitas dari enam sigma (Six Sigma) berbeda dengan kualitas dalam tiga sigma
{Three Sigma). Performa tiga sigma identik dengan istilah 99% baik, sedangkan enam



sigma tdentik dengan 99,999666% baik. Berikut beberapa contoh nyata perbedaan

performa antara enam sigma dan tiga sigma

Tabel 2.3 Kualitas 99% versus performa Six Sigma

No Aktivitas
Performa

99% (ThreeSigma) Six Sigma
Untuk setiap 300.000 surat yang dikirim 3.000 salah alamat salah alamat

Untuk setiap 500.000 computer restart 4.100 kali error < 2 kali emor

Untuk setiap minggu pada tayangan TV .68 jamgangguan .8 detik gangguan

Dari tabel terlihat bahwa perbedaan yang terjadi antara proses yang beroperasi

pada tingkat 3sigma atau 99% baik dengan proses yang beroperasi pada tingkat 6sigma

atau 99,999666% baik, cukup jauh berbeda. Untuk itu pandangan terhadap kualitas hams

diperluas, tidak hanya terpaku pada hasil performa 3sigma yang telah dicapai, dimana

sebagian besar perusahaan di dunia pada umumnya sekarang beroperasi pada tingkat 3-4
sigma

2.2.3 Kelebihan Six Sigma

Beberapa kelebihan yang dimiliki Six Sigma diantaranya Six Sigma berfokus pada

perbaikan kualitas dengan menggunakan pencegahan cacat, pengurangan waktu siklus

dan penghematan biaya. Six Sigma akan menghapus biaya-biaya yang tidak akan

memberikan nilai tambah apapun bagi pelanggan. Six Sigma sangat berfokus pada
pelanggan (Harry dan Schroeder, 2000).
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Program perbaikan kualitas yang lain memang dapat meningkatkan kualitas tetapi
pada umumnya dampaknya terhadap pendapatan perusahaan tidak terlalu terlihat.
Organisasi atau perusahaan yang tidak dapat melacak efek peningkatan kualitas terhadap
profitibihtas tidak akan tahu perubahan apa yang diperlukan untuk mengetahui maijin
keuntungan mereka.

Tools yang ada dalam Sir Sigma harapir sertlpa de„gan y£mg ^^^ ^
s.rategi peningkatan kualitas lainnya. Akan tetapi Si, Sigma ,ebih menekankan aplikasi
tools tersebut dalam cara yang lebih metodis dan sis,ema,is nntnk dapat memperoleh
terobosan dalam perbaikan kua.itas. sehingga dapat diterapkan baik dalam industri
manufaktur maupun jasa.

(Harry dan Schroede, 2000) mengatakan bahwa perbedaan antara pendekatan
total quality sebelumnya dan konsep Slx S,gma hanyalah pada masalah fokus. Program
TQM (Tou,I Quality Managed) berfokus perbaikan pada operas! individu dengan
proses yang tidak terkait, sedangkan St, Sigma berfokus pada membuat perbaikan pada
semua operas! dalam sebuah proses. Dampaknya adalah dengan banyaknya program
kualitas pada TQM, akan memakan waktu bertahun-tahun sebelum semua operasi dalam
proses meningkat, sementara itu St, S,gma menghasilkan hasil yang lebih cepat dan
efektif.

Dengan menggunakan pendekatan nilai sigma, maka perusahaan akan
mendapatkan target yang lebih terakur dan lebih diakui oleh pelanggan.
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2.2.4 Variabel Indikator Kemampuan Proses

Semua proses yang berada dalam batas spesifikasi diklasifikasikan sebagai
^ceptabl, sedangkan produk yang berada di luar batas spesifikasi disebut sebali

2-4 menunjukkan sebuah grafik distribusi nonnal dari sebuah produk yang memihki batas
spesifikasi atas dan bawah beserta "defecf dan "acceptable".

Cacat LSL
(defects) USL Cacat

(defects)

Gambar 2.5 Distribusi norma! dengan USL. LSL, Defect, Acceptable
Tmgka, performa dalam S, %„,flJuga dinya,akan ^ .^^ ^

o„„,,- (DPMO) atau caca, per s,ma kemuigkimn 0ppunmity ^ ^
—r yang dapa, membenkan kesempatan te.adinya eacat. DPMO mengmdikasikan

dengan jumlah karakter yang Critical ,0 Qmlit>, (CTQ) ^ .^^^ ^
n-empakan persyaratan pe„,i„g terhadap produk ^ ._ ^ ^^ ^

™gkin terjadi untuk satu produk atau sama dengan 0„„ DPM ^
wilayah yang berada diluar b^tas spesifikasi.
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Nilai-nilai metrik yang menunjukkan kapabilitas proses dengan DPMO dapa,
diliha, pada Tabe, 2.3 Perusahaan yang tingkat kapabiHtas prosesnya 5dan 6si„ma
dtkategorikan sebagai -Worltl Class Company atau perusahaan kelas dunia, sedangkan
perusahaan yang berada pada tingkat 2hingga 4sigma merupakan ^erage Company-
atau perusahaan rata-rata.

Tabel 2.4 Klasifikasi perusahaan disesuaikan dengangan nilai sigma

Nilai sigma DPMO (Defect Per Million OppuHunlhi)
308.537

Klasifikasi prusahaan

Average Company

World Class Company

2.2.5 Aplikasi Six Sigma Dalam Perbaikan Proses

Dalam mengaplikasikan Six Sigma sebagai metode perbaikan kualitas, maka
diperlukan adanya tahapan-tahapan yang sistematis. Menurut (Harry dan Schroeder
2000) ada delapan langkah dasar dalam menerapkan Six Sigma yaitu Uentifikasi
Cognize), Definisi (Oejine), Pengukuran (Measure), Analisis (Analyze), Perbaikan
Umpro.e). kontro, (Control), Standarisasi (Stance) dan .ntegrasi (Integrate, Akan
«e.pi kedelapan tahap tersebut dapa, diringkas kedalam lima inti lmgkah yang utama
ya.tu Definisi (Oejine), Pengukuran (Measure), Analisis (Analyze), Perbaikan (,„
dan Kontro, (Control) atau biasa dikena, sebutan DMA,C. Kelima ,ahaP tersebu, bersifa,
•nteratif atau selalu bclang sehingga membentuk siklus, seperti terliha, pada Gambar
2.5 Metodologi perbaikan DMA1C ini merupakan sebuah langkah yang terarah dan
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berkesinambungan, dimana antara langkah satu dengan langkah
sangat erat.

gkah selanjutnya saling terkait

Ada beberapa persamaan antara metode perbaikan kualitas terdahu.u yaitu P,an-
Do-Cn^-Aetion (PDCA) dengan Deftne-Measure-Analy^mprove-Control (DMAIC)
(Pande, 2000). Seeara garis besar, too, yang pakai adalah sama, hanya saJa di dalam
DMAIC. tools tersebu, dapa, lebih terarah dan terorganisir pada set.ap .ahapannva.

Control

Improve

Define

Proses

Interatif
(berulang)

Measure

Analyze

Gambar 2.6 Siklus Metode Six Sigma DMAIC

Penjelasan tahap siklus Define-Measure-Analyze-Impro
singkat meliputi :

ve-Control (DMAIC) secara

a. Penentuan (Define)

1. Menentukan siapa pelanggan dan apa keingi
yang dihasilkan.

apa keinginannya terhadap produk dan
jasa
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2. Menentukan harapan pela„gga„, tujuan yang ingin ^^ ^ ^
proyek, apa yang akan difokuskan dan apa yang tidak.

3. Menentukan proses yang akan diperbaik, dengan mereneanakan dan membua,
peta proses.

Hasil yang akan dipemleh dari tahap define ini antara lain :

1• Pernyataan yang jc.as mengenai improvemant yang akan dilakukan.
2- Peta proses (Prosvss Map ).

3. Daftar faktor yang penting bagi customer

b. Pengukuran (Measure)

1• Ukur kapabilitas sistem pada saat ini.

2- Susun pengukuran yang valid dan handal untuk dapat membantu dalam
memonitor perkembangan demi mencapai tujuan ^ ^ ^^^
tahap sebelumnya.

3. Fokuskan upaya perbatkan yang sedang dilakukan dengan
mengumpulkan segala informasi atau data dari kondisi yang ada.

Hasil yang diperoleh dari tahap ini adalah :

1- Data dasar pada pcrtbrma proses pada saat ini.

2. Data yang menunjukkan letak permasalahannya.
3- Pernyataan masalah yang lebih spesifik atau fokus.

cara
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Analisis (Analyze)

-dentifikasi akar penyebab masalah dan mendukungnya dengan data-data serta
dengan menggunakan alat-alat statistik.

*A-B- sistem agar didapatkan eara bagaimana menghilangkan celah (gap)
an,ara proses yang ak.uai dengan ,uj„a„ yang i„gra dlcapa,

Hasil dar, ,ahap ,„, adalah serangkaian reori yang telah teru, dan terkonfi^i
berdasarkandata aktual yang telah dianalis

lisa.

Perbaikan (Improve)

1M—'— - -coba me,aksa„aka„ soiusi terhadap akar
masalah yang ada.

7" men8Ura"8i ^ "—*" - — yang sudah
tendentifikasi.

Kontrol (Control)

' rgeVa'UaSi S0'USi ^ — «<•—a yang ,ela„ dilakukan
7 "'"^ ^ - - ~or .angkah-langkah

perbaikan.

Hasil dari tahap ini adalah :
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1 Anali^Muni dan sesndah.
2- Sebuah sistem monitoring.

'—basil, pembelajaran, dan rekomendasi yang lengkap
2-2.6 Tools Dalam Six Sigma

Salah sa,„ dari pe„ge„ian s, ^ ^ ^

Pr0gram *"**«>» ^- sebelumnya. Akan tetapi ada beb ^

-™ "«* tahap siklus DMAIC. .yaitu :

• Pada tahap De/!,K, lools ymg
Q"'"' Pn"a *'"'- *POC

°'"/""-c'«'<»»«•> dan 0/wafe„ c/m
• Pada tahap ini juga digunakan tool Pare,o c ,

-endukung Pe„eapan Mk „ "" ^ ^"^ ™*s Penetapan pokok masalah.

Analysis), dan Fishbone Diagram. ^
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2.2.6.1 CTQ Tree

Tools ini digunakan untuk mengidentifikasikan proses atau produk yang akan

diperbaiki untuk menterjemahkan permintaan customer. Biasanya bentuknya hanya terdiri

dari turunan masalah atau breakdown dari semua masalah sampai tercapai atau

teridentifikasi masalah yang sesungguhnya guna memenuhi keinginan customer.

Contoh CTQ Tree :

CTQ

- Minimize used area
Luas Area - Minimize material

movement

- Investasi alat

Layout Yang _ - Minimize investment
Baik I ———__ material

- Efisiensi penggunaan
material

- TV/DV 40 unit/bin
Kapasitas - Production line ditambah
Produksi - Easy manufacturing process

Gambar 2.7 Contoh CTQ Tree

2.2.6.2 SIPOC (Supplier-Input-Proses-Output-Customer)

SIPOC adalah sebuah peta proses yang didalamnya teridentifiksi siapa

pemasolcnya (supplier), apa input-nya, bagaimana prosesnya, apa hasilnya dan siapa saja

pemakainya. Kualitas ditentukan oleh output yang dihasilkan, untuk itu output yang

dihasilkan harus ditingkatkan dengan menganalisa input dan variabel-variabel yang ada
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didalamnya. SIPOC merupakan tool
yang sanga, efektif. SIPOC dapa, memaslikan bahwa

»»- ada pada tahap awa, proyek.Proses dipetakan menjad, beberapa langkah, kemudian

(supplier).

Langkah-langkah proses maapping :

1• Menamakan proses.

2- Membuat batasan titik awal dan akhir proses.
3. Membuat daftar output dan pelanggan.
4- Membuat daftar input dan pemasok.

5. Identifikasi. beri nama dan urutkan langkah-langkah yang ada dalam

Contoh diagram Process Map :

proses.

• Customer
•Marketing

dll

• PO

Material Manufacturing New Product
Spesifikasi ^Troduct

End Customer

DESIGN -^ FABRICATION-^ ASSEMBLING
" BLASTING -^ PAINTING

Gambar 2.8 Contoh SIPOC
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2.2.6.3 FMEA (Failure Modes and Effect Analysis)

Failure Modes and Effect Analysis adalah salah satu tools analisa yang sangat

komperhensif. FMEA merupakan suatu prosedur yang digunakan untuk

mengidentifikasikan dan menilai resiko yang berhubungan dengan sumber potensial

kegagalan produk atau proses. Dengan mengidentifikasikan resiko. sumber daya dapat
dialokaksikan untuk mengurangi atau menghilangkan kegagalan (failure).

Langkah-langkah dalam membuat FMEA adalah (Rath, 2000) :

1• Identifikasi Potensial Failure Modes.

Potensial Failure Modes adalah bentuk kegagalan dari produk, jasa atau proses.

2. Identifikasi Potensial Modes Effect dari tiap kegagalan dan dihitung severity.

a. Potensial Effect adalah dampak yang ditimbulkan bila Failure Mode tidak

dicegah.

b. Severity adalah signifikan dampak yang ditimbulkan oleh potensial effect
baik internal maupun eksternal.

3. Identifikasi Causes dan hitting Occurence.

a. Causses adalah kekurangan (deficiency) yang mengakibatkan kegagalan
(failure)

b. Occurance adalah bagaimana kemungkinan sebab dari failure modes akan
terjadi

4. Hitung Kemampuan untuk mendeteksi tiap failure modes (detection)
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' ^^ ^ ^ ™ «"• y*" ^rity, Ocurance, Detection untuk
mendapatkan nilai RPN (Risk Priority Number)

RPN = SEV x OCC x DET
(2.1)

^' adalah perhitungan numerik dari resiko relatif dari suatu kegagalan. RPN digunakan
™,uk memberikan prioritas pada ,tem „ ya„g membutl,1]ka„ ^ ^^
segera.

2.2.6.4 Fishbone Diagram

™W Diagram ataa diagram tulang ikan ser.ng Juga d,,bu, juga sebagai
digram ,sh,kawa, sebab yang pertama kali menemukan metode ini adalah Kaoru
^•ka„. Digram tulang ikan adalah sebuah diagram yang menggambarkan hubungan
-ra karakteristik kualitas dengan berbagai fakto, Too, i„i merupakan sa|ah _ ^

meng,de„tifikasi sebab dan akibat yang di timbulkan .

Untuk membuat diagram ini, pertama .ennrkan karak,er kualitas atau masalah atau
-*- pada bagtan W ikan. Kemudian tden.ifikas, fak,or-fak,or yang memilik,

-•egori utama, yang meliputi ^ ^ a,am, ^^ ^ ^ ^
Ka-egori utama lni akan membantu untuk memicu ide ^ ^^^
sehab-sebab de,i, yang ada pada ,iaP fak.or tersebu, Untuk mendapatkannya sering kali
diSunakan pendekatan forming, yaitu suatu ^ ya„g.^
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dari orang-orang yang dianggap ahli di hvt

Untuk mengilustrasikan pada sebuah di
p sebuah diagram hubunean ant*™, u ,

- - — - dan akiba, dalam be„,uk JL ^ ^ ^
—-stik muru dan sebab.ak.or. Oambar ,9 , se J^*—
"-» P— umum, faktor barus ditulis lebih rin • ^^

<5).

Akar Penyebab

AkarPenyebab

Methods
Materials

Gambar 2.9 Contoh Diagram Tulang Ikan

faktor yang tenMsuk ^ ^^
Diagram sebab-akiba. ber^na untuk ^ ^ h^«« <erhi,u„g.

guna untuk membantu kit* h*i
-yebarandanmengo^^,^^̂

ganya.

«CA adalah tools yang digunaka„ dalam metode Six Si •
Perbaikan ^rore; P|c. . . , S,gma '* Pada tahap

'̂-berbentuk.be, yang Is,„yad,perolehdar,hasi,FMEAyang
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adalah berapa Us„,a,„su,a„ kegiatan perba,ka„ terhadap sebab-sebab masalah
sudah diidentifikasi sebelumnya.

yang

Tabel 2.6 Contoh Tabel PICA

2.2.6.6 Control Chart (Grafik Kontrol)

I 7'' ^ "~ <~ - — - -derungan proses. (Ra,b.

yanlaa^^^^^^^



Gambar 2.10 Contoh Control Chart

Grafik Kontrol (Control Chart) dapat dibedakan menjadi

1. Grafik kontrol untuk data Atribut (Diskrit)

2. Grafik kontrol untuk data variabel (kontinous)

- Grafik kontrol untuk data Atribut

? •
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Grafik kontrol atribut digunakan untuk proporsi dan data nitungan. Khususnva, erafik
kontrol atribut digunakan untuk mengukur

item-item hasil proses yang sedang diinspek

a. PChart (Peta kontrol p)

proporsi kerusakan atau ketidaksesuaian dari

Pchart digunakan jika mgin memonitor proporsi item yang memiliki karakteristik
tertentu. P chart biasanya digunakan untuk menggambarkan
transaksi yang tidak memenuhi syarat.

proporsi produk atau

Karakteristik p chart adalah:

Garis Tengah: rata-rata nilai psampel. simbolnya adalah P.



2. UCL: P+3\f<lzfl

3- LCL: P-3tiffizfl
i n

<> —, ind„„ual -da„ ^ ^ Rmge> ^^^ ^

"- ^ jenis i„i menggunakan ^
digunakan ketika tidak 1. i k°ntroI ,ni

:::::::::::""--"-• —=
P«a kontro, individual J dan MR Wo,-,„, Ra„ . A.

-nghasilkan produk ya„„ relatlf ho ' " ^ **"*" "*» ^ >°*
yan= relatif homogen (misal cairan kimial l. jair atau makanan, kasus-kasus d' • *" k,m'a>'k»dunga„ mineral darikasus d.mana tnspeksi ,00% digunakan (Gaspersz, 1998).

- Peta kontrol x •

x=£pengukuran
Usampel

UCL=X+E2.MR

* + 2,66.MR

36



LCL= x-E.MR

x - 2,66.MR

Peta Kontrol MR :

MR I, MR

jumlahan MR

UCL = D4. MR

= 3,267. MR

LCL = D3. MR

= 0.MR

2.2.7 Analisis DPMO Dan Tingkat Sigma

a. Analisis DPMO dan tingkat sigma untuk data

Rumus perhitungan DPMO (Gaspersz, 2002):

atribut

Z Output cacat
1Output _diperiksaxCTQ_Potensial \Xl 000.000

Adapun rumus perhitungan ,i„gka, sigma untak da,a a,nbu, yang digunakan dalam
program Microsoft Excel adalah seperti beriku, (Gaspersz, 2002):

37
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Nilai sigma =n°rmsinv((1000000-DPMO)/1000000)+I,5

b. Analisis DPMO dan «„gkat signia „„,„, ^ ^.^

Untuk pengendalian dengan satu batas spesifikasi atas (USL), fomiula ^.^^
d,8unaka„ dalam program Microsoft Exee, adalah seperti benku, (Gaspers, 2002,: '
DPMO =1000000-„ormsdis,(abs(USL-X)/S).| 000000

Sedangkan fomu,a perhitungan DPM0 unluk„,„^ ^ ^
atas dan bawah (US I dan rcr)LSL) yang dtgunakan dalam program M.crosof, E.ce, adalah
seperti (Gaspersz, 2002):

-MO.,„00000.n„rmsdis,((US,X)/S),000000+nomdis,((LSL.X)/S),000000

perhitungan tingkat sigma untuk data atribut.

2-2.8 Analisis Kapabilitas Proses

-«»P^es mampu menghasilkan produk re,a,if sesuat dengan sPesifikasi ya„.
;" 7" °kh — — — - eksPek,asi pelanggj^ek, 2002, Kapabili. proses JUga me„pakan s„a,u .uran atau garni
:i::kT~proses*--~* *—* - - *-
— P- Proses yang telab d,a„alisa dengan rae„ggunakan ^ ^ ^
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konteks pengendalian proses s,a,is,ikal, pe„,i„g juga mtuk mengetahui bagaimana ^
proses i,u Variasi dalam menghasilkan output sehingga dapa, diambi, tindakan-
,ndakan perbaikan terhadap proses i,„ secan, ,epat. Variasi adalah ketidakseragaman
dalam sistem produksi atau operasional sehingga menimbulkan perbedaan dalam kualitas
pada output yang dihasilkan (Gaspersz, 1998).

Untuk menentukan apakah suatu proses berada dalam kondisi stabil dan mampu
maka dibutubkan a,a,-a,a, atau metode statis.ika sebagai ala, analisis seperti benku,:

a. Analisis kapabilitas untuk data atribut

Data a,ribu, sering berbentuk kategori atau klasifikasi seperti baik a,au jelek
-kses a<a„ gaga,, hasil bebas eaca, langsung atau dike^akan ulang {reKOrk) dan lain-
latn. Data atribut mengikuti pola dts.rtbusi binomium, sehingga analisis kapabilitas proses

diterapkan (Gaspersz, 2002).

Khusus untuk data atribut, anahsis kapabilitas proses d.lakukan dengan
menggunakan nasi, analisis DPMO dan tingka, sigma sebagai ukunan kemampuan proses
yang sesungguhnya, seka,igus merupakan baseline kinetja un,uk peningka.au se,a„ju,„ya
Sela„JU,„ya analisis untuk da,a a,ribu, harus dilakukan menggunakan diagram pare,„
untuk mengetahui CTQ p0,e„sia, apa yang paling ^ ^ pa,fag ^ ^^
kegagalan.

'• Analisis kapabilitas untuk data variabel
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1. Batas-batas pengendalia"- proses yang memiliki 2ba&$ ^.^^ ^ ^
•ertemu berdasarkan konsep Sit S'gma Molorola (Gaspersz, 2002):

1S t =1—_L____ 1fa l^^r^^K^-^)

UCL =T+(1,5 xS^)

LCL =T-(l,5xS_)

2- Ba-bataspengendalianprosesyangmemiliki 1batas spesifikasi pada tingkat sigma
tertentu ^dasarkan konsep ,.^ ^Wa(Gasp^ ^^

S\faks + x\SL~T\Nilai _SigmaJ

CL =T±0>5xS^)

3. Analisis kapabilitas Proses yang memiliki 2batas spesifikasi (G
aspersz, 2002):

pm

USL-LSL^

6^(X~T)2+S2

^^^p^-^-*,^..^..,
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- Jika 1,00 <Cpm <2,00; berarti proses berada antara tidak sampai cukup mampu,

sehingga perlu peningkatan proses guna menuju target kegagalan nol (zero defect).

- Jika Cpm< 1,00; maka status proses industri dianggap sangat tidak mampu untuk

mencapai target kualitas pada tingjat kegagalan nol (zero defect).

2.2.9 Tinjauan Keberhasilan Penerapan Six Sigma pada Industri-industri
Manufaktur

Dengan melihat pengaruh Six Sigma terhadap beberapa perusahaan papan atas,
maka dapat dipahami bagaimana Six Sigma dapat mempengaruhi bisnis perusahaan yang
lain. Dengan berusaha mengkaitkan beberapa hasil tersebut dan juga akan meninjau
sejarah yang telah membawa Six Sigma ke garis depan.

a. Six Sigma di Motorola, Inc.

Motorola mempelajari kualitas dengan cara yang sulit: terus-menerus kalah dalam

pasar yang kompetitif. Saat perusahaan Jepang mengambil alih Motorola, perubahan yang
drastis dalam menjalankan perusahaan dijalankan. Pada saat itu mereka memproduksi
televisi dengan jumlah kerusakan satu televisi rusak dibanding dua puluh yang baik.
Akhirnya bahkan eksekutif Motorola sendiri mangakni "kualitas kita rendah" dan mereka
memutuskan untuk menekuni kualitas secara serius (Pyzdek, 2002).

Dewasa ini Motorola dikenal di seluruh dunia sebagai pemimpin kualitas. Untuk

pencapaian kualitas dan tujuan pemenuhan kepuasan pelanggan sepenuhnya, Motorola

berkonsentrasi pada beberapa inisiatif operasional kunci. Pada daftar paling atas adalah
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"Kua,i,as Six Sigma, Se)ajn^^ ^
-unsetCah,,^^^^ ^ ^ M.lyar dalam lima

b' SixSigmadi General Electric (GE)

Menurut Business Week tic, tau~ tingkat Sigma (iga ke ;17——-*~ GE ^
„, , kame"g,MSilkana«'araS8ju,asam„ai$,2-,dalam ketidakefisienan dan kebilangan produk,;,,^ ..... .

produktivitas namtm tnvestasi

.vang selalu meningkat tiap ,ahun, dalam
-am«e„sifpu,uha„ribuka,aWa,de„ganjuralahpelalitan

satu visi: kualitas.
suatu metodologi bermuatan statistic, dengan

Inisiatif mi telah menjadi sukses yan* sanaat
o• ° g3t mengagumkan. Pada tahun 1997 c•
Sigma menghasilkan $390 juta dfl,fl , ?'SlX

'J" juta. Dan pada tahun 1QQ0 „ i
menghasilkan $ 2 milvar »«• c- erekam"yar. Stx S.gma telah menyebar bagai ,au,an , •
dipadamkan di se,uruh perusahaan dan i„i fc
«-kWe,c„(Pyzdek,20„2, " ^ "~ ^ * "~*



BAB III

Metodologi Penelitian

langkah Penelitian perlu disusun secara ba,k untuk mempem„dah penyusunan

X

Induktif

(Vfulai

Me.-itifikasi masalah

_Studi Pustaka

T

i_Makalah nada juma/

Pengumpulan Data I ; ~~
I. Data Umum Perusahaan

JiJ^J^luhan Pelanaaan

Penetapan PennasafahaTdarTH
Goal Statement j

Menentukan (TO Petangga,,

Pengumpulan Data 2 :
1. Data Jumlah Cacat

j^Data Proses Produksi

Observast lapangan

Membuat /''r"ce^Mup(SIP(Xj \

Mengh,,ung Ttngkat Sigma Dan
kapabilitas Proses

i A )

cut :



( A

Membuat analtsa Fishbone Diagram I

Membuat FMFA ik-;\hA <fail«re Mode A Fffeet
Analysis)

Membuat PICA ,Prob!
=mlden„f1Ca„o„& Correct,, eAction., ^

Menghitung biaya k
egagaian kualitas

Analisa biaya kegagafan kuahras

'Membuat Kes,mpulan^ia7
Rekomendasi

Sele

Diagram Altr Penelttian

3.1 Identifikasi dan Perumusan
Masalah

Proses ini dilakukan untuk merumuskan m„ , u
erumuskan masalah yang maknanya mernmncU u

yang lebih atau sudah ielas dan •,• • Erumuskan butir-butirjelas dan Slstimatis atas permasalahan yanfi diun v ,
^akang masalah. Zdentifikasi ini diperiukan ^
Penelitiansahngberkait,tan.

-o
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Me,ode ini dilakukan dengan mengadakan wawancara secara langsung dengan pihak-
Pthak pada perusahaan yang berkompe,e„ Ususnya QC, dan pihak-pihak di bidang lain
yang akan di.eliti, teru.ama bagian proses produksi.

b. Observasi

Metode ini dilaksanakan dengan mengadakan pengamatan secara iangsung ke iapan.an
dan mencatat secara langsung data-data yang dibutuhkan kh,y ito uioutunjcan khususnya terhadap proses
produksi.

c. Pencatatan tidak langsung

relerensi. Data ini membantu dalam hal analisis.

2. Study Pustaka (Library Research)

** P-ka dilakukan dengan mempela.ar, buku-buku referensi yang berkaitan dengan
Pokok permasalahan yang akan ,bahas a,u dengan sumber lain, misa, m.eme,
TUJua„„ya adalah untuk memperoleh l.dasan-landasan „ ymg ^ ^ ^

cukup. &

Identifikasi data yang diperlukan antara lain:

a. Data Atribut
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3.2 Studi Pustaka

Ada dua maeam s,udi pustaka yang dilakukan yaitu studi pustaka induktif dan deduk.if
Kaji. induktif adalah kajian pustaka yang bemtakna untuk menjaga keasl.an pencils
dan benuanfaa, bagi peneliti „„,uk menjadi kekinian topik penelitian. Kajian ini diperolen
dar, jumal, proseding, seminar, majalah dan lain sebagainy, Pada kaj,,„ jndukt|.f ^
dtketabui perkembangan peneliUan, batas-batas dan kekurangan pe„e„t,a„ terdahulu
imping i,u dapa, diketahui perkembangan metode-metode mutakhir van. pernal,
ddakukan peneliti lain. Kajia„ deduk.if membangan konsepiua, yang ma„a fenomena
fenomena a,au paramcer-parameter yang relevan disistematika, diklasifikasikan dan
dthubuhg-hubungkan sehingga bersifa, umum. Kajian deduktif merupakan landasan teori
yang d,pakai sebagai acuan untuk memecahkan masalah penelitian.

3.3 Pengumpulan Data

Dalam penyusunan Tugas Akhir ini, digunakan me,ode pengumpulan da,a yang te,ah
lazim digunakan, yaitu:

1. Study Lapangan (Field Research)

Me,ode ini dilakukan langsung ke perusahaan ,empa, dilakukan penelitian. Me.ode
d,gunaka„ u„,uk mendapa,kan data-data primer mi yang ,ebih <erinci u„,uk menunjang
penelitian ini.

Dilakukan dengan cara / teknik, antara lain :

a Wawancara ( Interview )
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Yaitu data kualitatif yang dapat dihitung untuk pencatatan dan analisis. Contoh dari data

atribut karakteristik kualitas yang dibutuhkan dari penelitian ini adalah : Jumlah

kesalahan pada proses painting (pengecatan), kecacatan pada tiap satuan dan periode
produk serta banyaknya jenis cacat pada produk. Data ini biasanya didapat dalam bentuk

unit-unit non konformans atau ketidaksesuaian dengan spesifikasi atribut yang ditetapkan.

b. Data Variabel

Yaitu merupakan data kuantitatif yang diukur untuk keperluan analitis. Contoh dari data

variabel karakteristik dalam penelitian ini adalah : suhu pada proses painting, tingkat
kebisingan, temperatur lingkungan kerja serta data-data variabel lain yang akan
dibutuhkan dalampenelitian ini.

c. Data Produksi

1. Yaitu data-data yang berkaitan dengan proses produksi, sistem produksi dan aliran

produksi, seperti: data produk alat-alat masak (cookware), data kebutuhan konsumen,
dan data keluhan konsumen terhadap produk.

3.4 Pengumpulan Data 1

Pengumpulan data 1dilakukan dalam perusahaan, dimana dalam hal ini data yang akan
di ambil berkaitan dengan masalah penelitian adalah berupa data umum perusahaan data

keluhan pelanggan. Data keluhan yang diperoleh dari pelanggan dijadikan indikasi apa
yang menjadi sebab ketidakpuasan pelanggan. Ini penting bagi perusahaan agar tidak
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kehilangan pelanggannya. Penentuan produk yang akan diteliti atau dilakukan perbaikan

kualitas adalah produk yang pada saat awal penelitian mendapat keluhan dari pelanggan.
c

3.5 Penetapan Permasalahan Dan Goal Statement

Tahapan ini akan berbeda dengan identifikasi masalah karena tahapan ini sudah spesifik

ke dalam permasalahan yang lebih kecil areanya, yaitu pada internal produk. Problem

statement berisi deskripsi masalah yang ada saat ini dari produk yang direkomendasikan

untuk segera dilakukan perbaikan. Sedangkan goal statement akan mendifmisikan tujuan

akhir dari improvement yang ingin di capai.

3.6 Penentuan CTQ

Penentuan CTQ sangat penting dilakukan. Penentuan CTQ didasarkan dari data keluh

yang merupakan terjemahan definisi VOC secara kuantitatif. VOC digunakan untuk

mengetahui keinginan pelanggan, persepsi maupun pendapat mereka mengenai produk.

Ini akan di jadikan dasar untuk :

a. Menentukan produk/pelayanan yang akan di tawarkan.

b. Mengidentifikasi spesifikasi dan fungsi yang kritikal untuk produk/ service tersebut.

c. Menentukan dimana perbaikan di fokuskan.

d. Mendapatkan dasar pengukuran kepuasan pelanggan terhadap proses perbaikan.

e. Mengidentifikasi kunci dari kepuasan pelanggan.

an.
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Dalam proses ini alat yang akan digunakan adalah CTQ tree, karena dengan CTQ tree

akan dapat menerjemahkan keinginan pelanggan yang luas kedalam CTQ yang lebih

spesifik, memastikanteridentifikasinya semuaaspek keinginanpelanggan.

3.7 Pengumpulan Data 2

Setelah mengetahui produk yang akan diperbaiki berdasarkan data keluhan pelanggan,

langkah selanjutnya adalah mengumpulkan data-data yang berkaitan dengan produk

tersebut. Data-data tersebut akan dijadikan dasar dalam proses perbaikan. Adapun data

yang diambil pada pengumpulan data 2 adalah data jumlah cacat dan data proses

produksi. Data jumlah cacat akan di ambil pada inspeksi akhir yang dikenakan pada

produk tersebut. Data cacat tersebut digunakan untuk mengukur tingkat Sigma saat ini.

Sedangkan data proses produksi digunakan untuk menganalisa kesalahan proses produksi

dan dijadikan dasar perbaikan proses.

3.8 Observasi Lapangan

Observasi lapangan dilakukan untuk mengetahui keadaan sesungguhnya pada lantai

produksi, sehingga dapat mengetahui faktor-faktor yang berpengaruh terhadap proses

produksi itu sendiri. Di situ akan terlihat faktor dominan yang berpengaruh terhadap

ketidaksesuaian dengan kualitas yang diharapkan. Observasi lapangan juga dilakukan

untuk mendapatkan data cacat produk yang diteliti, beserta penyebabnya. Selain itu juga

akan didapatkan data proses produksi dari produk tersebut.



3.9 Pembuatan SIPOC

SIPOC dipakai agar semua orang, khususnya peneliti, untuk dapat memastikan bahwa
semua orang akan meliha, proses dalam cara pandang yang sama. Di dalamnya akan
memuat:

a. Supplier adalah pihak-pihak yang menyediakan input ke dalam proses.
b. Input adalah data/dokumen/bahan baku yang dibutuhkan dalam proses.
c Process adalah aktivitas untuk memenuhi segala sesuatu yang diinginkan peiangan.
d. Output adalah informasi/produk/hasil yang diinginkan pelanggan.
e. Costumer adalah pihak-pihak yang menggunakan/mengharapkan sesuatu dari proses

kita.

3.10 Perhitungan Tingkat Sigma Produk

Perhitungan Sigma dilakukan dengan tujuan agar diperoleh suatu nilai metric
mampu menunjukan performa dari suatu proses da.am menghasilkan produk yang baik,
dan juga akan dijadikan tolak ukur penentuan perbaikan yang harus di lakukan.

Langkah-langkah yang harus dilakukan dalam menghitung nilai sigma adalah :

I• Tentukan jumlah unit yang akan diukur atau diperiksa (Unit =U)
2- Tentukan jumlah karakteristik yang akan diperiksa atau diukur (Oppurtunity =Opp).
3. Hitung jumlah cacat yang ada pada unit yang diperiksa (Defect =D).
4. Menghitung nilai sigma dengan rumus :

yang
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Jumlah Defect D D

Unit x Peluang TOP U x OP

DPMO= DPOx 1.000.000

Dari hasil nilai DPMO dikonversikan dengan tabel untuk mendapatkan nilai Sigma dan

dengan interpolasi jika hasil DPMO tidak tepat dengan nilai Sigma dalam tabel

3.11 Pembuatan Diagram Tulang Ikan

Pembuatan diagram tulang ikan (Fishbone Diagram) untuk mengidentifikasi faktor-faktor

yang mengakibatkan terjadinya masalah utama. ini juga dapat di gunakan sebagai dasar

pembuatan (FMEA).

3.12 Pembuatan FMEA

Pembuatan FMEA untuk memperoleh akar-akar penyebab yang lebih detail dan efek

yang di timbulkan, baik terhadap pelanggan maupun terhadap proses internal.

3.13 Penyusunan PICA

Penyusunan PICA (Problem Identification and Corrective Action) untuk menunjukan

tindakan-tindakan perbaikan yang perlu dilakukan. Dalam penelitian, ini adalah bagian

daripada usulan yang akan di berikar, kepada perusahaan, akan tetapi tidak harus

diimplemetasikan, ini berkaitan dengan kebijakan perusahaan tempat penelitian.



3A4 Menghitung Biaya Kegagalan Kualitas

Pada ,ahap in, berisi ,e„,a„g perhi,„„gan biaya kegagalan kualhas yang dikeluarkan oleh
Perusahaan. Perh,,„„gan biaya kuali.as dilakukan agar perusahaan dapa, menge.ahui
besarnya b.aya kegagalan kualiias yang harus dikeluarkan pada periode ,er,e„,u.

3.15 Analisa Biaya Kegagalan Kualitas

dapa, meminimalkan biaya pengerjaan ulaag (rework, produk, sehingga dapa,
-nenurunkan biaya overhead dan biaya produksi secara keseluruhan.

3.16 Kesimpulan Dan Rekomendasi

Pada ,ahap ini ber.si ,e„,a„g ringkasan dari penelnian ya„g dilakukan dan j„ga saran-
-„ yang dapa, diberikan peneli.i kepada pihak perusahaan berdasarkan peneii.ian ya„g
telah dilakukan.
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BAB IV

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1. Pengumpulan Data

4.1.1 Data Umum Perusahaan

PT. Almasindo didirikan pada ,ahu„ ,98o dihadapan ^ ^ ^ ^
SH. Dengan ak.e No,9 tangga, ^l989 denga„ nama pT ^ ^ ^

Kehakiman maka pada ak.e perubaban N„,9 ,anggal 28.9,992, „_^ A|mas ^
.dones.a berubah me,,adi P, Almasindo dan telab terdaftar pada Lembar Bcrita Negara
Republik Indonesia tanggal 23-8-1994 No.67.

Bangunan pabrik selesai dtbangun pada akhir tahun 1990 da„ diresmikan secara

dtanda,a„ga„io,ehMen,eriPeri„dus,ria„„artartopadatanggal30juHi99is.akawai
didirikan sudah berorremasi ekspor, dan ber,ekad menyukseskan program pemerin,ah
dalam meningkatkan eksport non migas.

Penelitian dilakukan di P, Almasindo yang ^ ^ ^ ^ ^
.«. Cimareme, Padalarang-Bandung. Produk yang dihasilkan PT. Almasmdo adala,
a.a,-a,a, rumah tangga, kfmsusnya ^ ^ ^^ ^ ^ ^ ^
(Carbon Steel, yang dilapisi bahan ami lengke, <*„, s,ick) dan Tin P,a,c an,, lain a,a,-
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alat masak seperti • nanr." r>«,™

lova rht ' ' ' Pen8g°rengan ^ ^ ™Wwok) dan macam-macamloyang (bakeware).

-ncuran Eksport perdana terjadi pada tanggal 13 September 1991 ke N.ara

; Singapura sampai ke—r-—-—Almasindo mempunyai pangsa pasar 95 %exspon 5
mp t ' l0ka1' dan ^ngga saat ini telah
mengeksport ke berbagai negara.

Perusahaan-perusahaan yang menjadi pendukum* PT A, a
P kUnfc PT- AJmasindo antara lain : CV

Almas Metal Work (Stainless Cookware) PT s„
ro . }* ^ SUP1'amaS Inti Kemi^ (Porcelain EnamelCookware on Carbon Steel).

4.1.2 Visi Perusahaan

Visi Perusahaan :

Menjadi perusahaan produsen alat - alat masak a*
h , ^^ dCngan Standar mutu inteniasional, dan
nargayangkompetitifuntukpangsapasarintemasional.

Misi Perusahaan :

a. Selalu mengedepankan loyalitas melalui t •y «as melalui kerjasama uang HARMONIS
SISTEMATIS dan TERSTRUKTUR

b- Meningkatkan Produktifitas dan Efisiensi Kerja
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c Selalu komitmen dan konsisten dalam melaksanakan si
mutu ISO 9001 : 2000

d. Membuat produk yang bermutu .inggi dan ke,epa,an waktu pengiriman
( on time delivery )

=. Mengembangkan dan mc„ingka,kan sumber daya yang ada sehin
mampu bersaing secara kompetitif

sistem manajemen

4.1.3 Struktur Organisasi

rrWanajernerTTTepresenSljve-
J-SekretarisMR
t^SteeringJ^rrirmte

DIREKTUR PRODUKSI

DIREKTUR UTAMA

1. Assisten Direksi Bid.Pengawasan
12. Sekretaris Direksi

DIREKTUR KOMERSIAL

Gambar 4.1 Struktur Organisasi PT^Imasindo

gga
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4.1.4 Tinjauan produksi

4.1.4.1 Kapasitas Produksi

PT. Almasindo adalah salah satu perusahaan yang bergerak d.b.dang pembuatan
a.a,-a,at dapur (Manufacture Kitchen Tools), dimana pada proses produksinya mengo.ah
bahan baku (Kaw Materia,, berupa pla, best (Coil, menjadi alat-ala, masak/dapur mela,
berbagai tahapan proses produksi. PT. Almasindo dapa, mengbas.lkan produknya berupa
bermacam-macam ala, dapur (Cook ware, dengan kapasi,as produksi ra,a-ra,a ^
pieces/hari.

Ul

4.1.4.2 Bahan Baku

Bahan baku „,ama yang dibutuhkan dalam proses pembuatan alat-ala, dapur adalah

alat dapur antara lain : Non Stick (anti leneket") SS p- ,c • ,k lengket), SS- Rmg (Stainless Steel), Kurfor, <fim
Bakelite.



Prioritas Produksi
OP

Ka. Produksi

Cek Bahan Baku dan
Komponen Produksi

Tidak

Kanit Produksi

Analisa Kapasitas Produksi
(Mesin dan Manpower)

_U

Menjabarkan &Membuat Rencana
Harian Produksi

| Bahan Baku/Bahan
jPendukung Produksi

I Pembuatan Surat j
1 Perintah Kerja j

Ya

Pengiriman Barang

Gambar 4.2 rrrekanisme Kerja Produksi

^ Supv Produksiuntuk
cSambct tindakan
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4.1.4.3 Proses Produksi

Adapun tahapan proses produksi di PT. Almasindo adalah sebagai berikut:

1. Press Shop.

Pada proses ini bahan baku berupa pla, besi (Coil, yang masih berapa gulungan mulai
dibentuk melalui berbagai tahapan proses sehingga menjadi suatu produk/ala, dapur.

2. Chemical Treatment (Pencucian).

Sctelah dibentuk menjadi suatu produk, selanjutnya parang tersebu, harus dicuci
melalui proses Chemical TreaUnen, dengan menggunakan laru.an-laru.n kimia an,ara
lain :Dcgreascr, Surface, Zinc Fosfa,, Neutralize, dll. Tujuan dari Chemical Treatment
ini adalah untuk menghilangkan kandungan zat-zat berbahaya dari produk seperti :karat,
bekas olie, bekas karet/minyak. Sehingga aman un,uk dipakai konsumen. Kemudian
barang tersebut dikeringkan di dalam oyen pada suhu 200•Cselama 5-15 meni,.

3. Coating (Painting)

Pada proses ini setelah me,a.ui proses Chemical Treatment selanjuurya barang/item
melalui proses pe„geca«a„. Ba^g/item .ersebu, se,a„j„,„ya dica, menggunakan a,a,-a,a,
seper,,: Spray gw, PD dan discomat p^ ^ ^ ^ ^ ^^
dikeringkan dengan menggunakan 5buah oven , yaitu 3oyen manual, dan 2oven
o,oma,i, Suhu oven pada proses painting :200±5r. Pada tahap inilah yang paling
penting karena sering terjadi caeat*e,idaksesuaian pada proses ini. Selanjutnya ban™.
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hasil pengecatan yang keluar dari oven setelah In, ♦ ,
1 seteJah lolos standar OC d™»i a-i • ,

proses berikutnva St a • • P dilanjutkan kef a ocriKutnya. Standansasi untuk ketehal^ ♦ -
keteba,an cat yaitu : 13-20 Micron.

4. Assembling

Setelah baranS/item lolos nr aiolos QC pada pr0Ses Painting baran^ t„ u
diassembling. Sebelum dia „r ' ^^'"^~ d,3SSemW-g Parang harus dicek kembali untuk
spesifikasi dan komponen barang yang akan , „.

6 >^ng akan diassembling secara „„

r •—-"--»=-.-ir:ii;i:r
" ItemS^epan, Fry Pan, dan Steamer.

- Jenis handle atau kuping

- Jenis frame guard

- Ukuran screw/paku keling
b. Item Roaster, SF

- Ukuran paku keeling

- Jenis handle

- Jenis engsel (cat atau chromed)

Pada saat melakukan komponen assembling lalcukan ,
komponen tersebut d~ ^^ **** **ponen tersebut dengan mengikuti standar:

-Handle/kuping tidak cacat gompel

'^^^^-^^^^^^^
•—Po.eframeguard.idakbolehta.amataumeluka.apabiladirab, '



Paku keeling yang dipakai tidak boleh kuning atau berkarat.
Plate dan behel tidak kuning/karat.

61

Selanjutnya setelah lolos standar QC, barang/produk dilanjutkan ke proses Packing untuk
diPak.

5. Packing

•Setelab barang diassembhng selanjutnya dibungkus dengan Polybag „„,uk
-lanjutnya d.lakukan proses Packin, Tuj„an dari pack,„g ya„u „„,uk mengepres barang
ke dalam color box/master karton.



Stampel

Pengiriman ke
bag. Treatment

Ng Material

Barang reject
dipisahkan untuk

proses awal

I

Ng

Mesin/

Mafres

Perbaikan oleh
bag. Setting/
Maintenance

Perbaikan oleh bag.
Setting workshop/

Maintenance

62



Barang hasil Proses 1 [Z :
Pengecatan J Penenmaan Barang bag

1 AsspackI Asspack

JDipisahkan :(KW2)/ Press] Ng ^
Aval r <f 1-1

Ok

( 1

n ling

Sortir Barang

1 j Pasang SSRir

I 2 I Pasang Handel

, r

; 3 j Proses Screw

j 4 I Pasang UPC, Colour Label

j 5 Masukan ke Poly Bag

j 6 , Proses Pengepakan

Susun di Palet

8 \ Pengiriman ke Gudang Barang JadiI a \

Gambar 4.3 Poses Produksi Cookware

4.1.5 Quality Control (Pengendalian Kualitas)

Pengendalian mutu yang terdapat di PT. Ahmasindo selalu ber.andaskan dan
berkomitmen pada sistem mana^n mutu ISO 9001 :2000, serta didukung dengan
Penempatan personel yang sesuai dengan ,atar belakang pendidikan, ketrampilan,
pelatihan dan pengalaman.

63



64

Adapun aspek-aspek yang perlu ditekankan ^ ^^
antara lain ;

1) Pengendalian Bahan Baku

Baha„ baku sebagai bahan dasar untuk menghasilkan produk Jadi sanga, besar

b7*— ^ "<** ~ — ..a bermutu rendah. Semua bahan
T:"MSUk "~M ditenma ^ *** ——— Oumlahj

PW,kSa ~"^ — ^ - —an kepada bagian terkait.
2> Peneenda,iM Te*ada' P=—n dan Per,e„gkapa„ Produksi

—an pada peralatan dan perlengkapan produks, pcrlu dilakukan untuk

"h,::~~•—-—*~«-^
4.1.6 Data Input Tingkat Sigma

Pengumpulan data diperoleh dari <wi a >
Cont , , „ taS" d°kUmemaSi "» P- bagian Qua„,y
Control, Serta hasil wawancara Amn

den8an °ranS-0ra^ »°* ^-nang. Da,a- da,a yang
diambil adalah data vane herh„k, ^yang h^rhubungan dengan produk ala, masak (Cookware) selama 1



Adapun data-data yang diperlukan adalah sebagai berikut:

1. Data komplain Pelanggan

14

Tabel 4.1. Data Keluhan Konsum

^^^el^^
kejadian

en Periode September 2006

Roasting

pan

Ta^e~~ j Cat
Cookie f mengelupas

Shee< f CatTipis

Gores

Small J Cat
cookie mengelupas

Sheet Gores

Karat

1 Large loaf ' Cat
pan mengelupas

Roasting T Cat

pan mengelupas

Cat tipis

Karat

Medium j Karat

Cookie

Roscho

22
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Sumber: Data QC Departed PT Almasindo

Pene,apan permasa,ahan ^ ^ ^
statement) J ^a/

Has rekapituasidatakelunan pelanggan pada tebe, ,, me„„,uka„ bahwa produk
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cat mengelupas, cat tipis, dan gores. Adapun urutan jenis cacat adalah karat sebanyak 66

buah, cat tipis 36 buah, cat mengelupas 26 buah, dan gores sebanyak 5 buah. Setelah

diketahui bobot dari tiap-tiap jenis cacat, maka dapat dihitung banyaknya kerusakan =

bobot cacat x frekuensi cacat. Jenis cacat karat memiliki kuantitas paling banyak, juga

memiliki kepentingan bobot paling tinggi untuk segera di perbaiki, karena jenis cacat ini

selain dapat merugikan kesehatan konsumen juga membutuhkan biaya perbaikan yang

lebih besar dibandingkan jenis cacat yang lain. Perbandingan biaya yang dikeluarkan

untuk perbaikan dari jenis cacat karat, gores, cat mengelupas dan cat tipis =Rp.40.417 :

Rp.25.842 : Rp.24.973 : Rp.22.863 =2:1:1:1. Mengingat PT. Almasindo adalah

pemasok utama alat-alat masak (Manufacture Kitchen Tools) untuk produk Roasting Pan
maka perbaikan kualitas mendesak untuk dilakukan.

Didasarkan pada fakta itulah maka selanjutnya penelitian akan difokuskan pada

produk Rosting Pan. Dan tujuan yang ingin dicapai adalah untuk meningkatkan kualitas

produk Roasting Pan dengan cara menurunkan banyaknya jumlah cacat yang sering
terjadi pada proses saat ini.

2. Penentuan CTQ (Critical to Quality)

Data yang digunakan untuk membuat CTQ Tree berasal dari data laporan masalah dan

keluhan yang diterima oleh bagian Quality Control. Berikut data keluhan konsumen

terhadap produk Roasting Pan periode September 2006 yang akan dijadikan dasar
pembuatan CTQ Tree
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Tabel 4.2 Data Keluhan Konsumen Terhadap .Produk Roasting Pan

1 T^ 1
V)

1anggal

kejadian

Masalah Jumlah 1'- --'^y

1 - Sepertinya Produk sudah karatan tetapi 22

tetap dicat

14 - Sudah ada tanda-tanda bahwa Zinc

Phospat terlampau lama sehingga
menyebabkan karat.

13

- Adanya indikasi rusak cat pada item
5

Roasting Pan

23 - Produk sudah karatan tetapi tetap

terus dicat

14

- Cat tipis pada produk
5

Produk gores
6

- Terjadinya kerusakan/cacat pada 10

produk pada saat pengiriman.

25 - Karat
17

- Cat mengelupas
25

Cat tipis
26



Berikut hasil CTQ Tree pada Gambar 4.4.

Kebutuhan

RoastingPan
yang i—

berkualitas
—_J?ajk

Penentu

Material

Proses

Pengiriman

i/
CTQ

Kualitas material yang baik
••yaitu material yang tidak '
imudah berkarat.

iProses Press Shop ygrig
fsempurna, yang menunjanq i
ketepatan bentuk produk j

: serta kekuatan bahan setelah
;proses Press Shop. ;

iProses Treatment yang tepat '
sehingga tidakmengakibatkan \

;produk mengaiami cacat karat i
[kuntngdll. ':

Proses painting yang '
!sempurna sehingga cacat !
.tipis, kotor, mengelupas tidak !
;terjadi

Material handling yang aman ''
sehingga tidak mengakibatkan ,'

LPIod^k_cacatflqres,_iecet dll

jPenangan^n^c5dTikieli7Tii^^
h proses pengiriman agar tetap
^terjaga kualitasnya

Gambar 4.4. CTQ Tree

Berdasarkan da.a di a,as. yang menjadi keb„,uhan ^ ^ ^ ^
lasting Pan ya„g berkualitas ,i„ggi. Sedangkan yang menjadi penen.u ldHwJ da,arn
menghasilkan pernya,aa„-per„ya,aa„ CTQ ,ersebu, ada ,iga, yai.u ma.erial, proses dan
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*erapka„. Dengan ^^

^ginka„o,ehpe,a„ggandaDatdiidenffika. ^ ^ *-»** —^
- Uliaentirikasi secara lebih fokus n, • ♦■ •

<***-> dapa, diidentiflkasi beberapa CTO Unt k "'^ ^

"Q .vang dihasilkan adalah proses Press Shop """^

*"• •""" >- —a ya,,„ ke,epa,a„ dalam """— yang tidak mcnimbulkM P —«— — «. proses
*—-~—JlZ dan sejcnisnya-Proses '—
**" «* —pas dan ,a,,a,„I^ ^ ^ ^ <*
--~kma,ena,.produkda,a^ Wl"~"~"*»-*~.
«• -babkan buruknya '"" """'^* "*~ -UrUknya W«'̂ / W/,W CTO . ,. .

akibat benturan. Siangan agar produk tidak cacat

Berdasarkan karakter cm

gai "^P"' atau bahan masukbm h* •masukkan bag, upaya peningkatan kualitas.
3. Penyusunan SIPOC (<iunnu ,C<Su"<"-"-'npu,-PrCCess.oWpu^mtomer)
Tool dalam tahan n r

—- **- fi,oSofi Si,- '"^^^^^J- StPOC
X̂ ^ —— ~ kepuasan pe,a„ggan,
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sebab dari SIPOC ini akan terpetakan dengan jelas dari mulai pemasoknya (supplier)
hingga pelanggannya (customer). Data yang dibutuhkan untuk membuat SIPOC ini
kebanyakan adalah data tentang proses produksi yang diperoleh dari data umum
perusahaan yang merupakan data kualitatif. Berikut dapat dilihat bentuk aliran SIPOC.

CV Almas Metal
Work

PT Supramas Inti
Kemilau

SDM

A I

Carbon Steel

/Coil

SS-Ring
Non Stick

Kurfon

Bakelite

Engineer

Teknisi

operator

DIAGRAM SIPOC

Penerimaan bahan baku

Press Shop

Chemical Treatment

Painting

i

Assembly/Packing

iPengiriman ke gudang barang
jadi

- 0

-Alat-alat

masak

(Cookware)
- Bakeware

Gambar 4.5 Diagram SIPOC

Steagment
Company

Willow Company

Dari SIPOC diatas dapat diketahui bahwa yang menjadi supplier untuk kebutuhan
produksi *ia dua, yaitu pihak perusahaan penyedia bahan baku dan sumber daya manusia
yang dimiliki perusahaan. Perusahaan penyedia bahan baku terdiri dari CV Almas Metal



- ^ —emilauuntuk bahan baku u,amayai,up,a,bcsi(carb„„

" — - -gas — desain gambar, membaa, dokumen pro es
::—,ng memproses bahan baku .e.adi bermacam-maeam produk a,a,,a,
masak.

-„„,,. „ tersebut ^ ^^ ^

::;rip:proses -^—*- - - -
atas LP (Lembar Proses). Jnstruksi Kerja dan IS //

crjd' aan JS (Inspection Sheet).

Proses yang harus dilalui oleh material terdiri A•
ma f , d3n Pr0ses Penerimaan baku-nufaktur dan proses pengiriman ke gudan, baran» jadi Pad

. , , ° J d1' Pada Proses manufaktur
matertal akan melalui tahapan Press shoo c • , -r

"• Chem'Ca' T~'' "***. ^mMy da„

alat masak (Cookware^ dan mo

dikirim ke I ^ '^^^"^ *"' — -
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4. Data Spesifikasi Proses Produksi PT. Almasindo

Tabel 4.3 Data Spesifikasi Proses Produksi

(Untuk Periode September 2006)

Volume Produksi

47.074 unit

Target Tingkat Sigma

4,5 Sigma untuk periode tahun 2006,
di mana target utama adalah 6Sigma

Sumber :DepTPr^uksIPTTAlr^

5. Data Tingkat Kecacatan Produk

Data yang diperlukan dalam pengolahan ini adalah data ketidaksesuaian yang diambii
berdasarkan pengama.an yang dilakukan di bagian QC PT. Almasindo pada bulan
September 2006.

Tabel 4.4 Data Kecacatan Produk Roasting Pan

No.Sampel

Unit

Sampel Defect(D)
Jenis Cacat

_

A1 A2 A3 A4 A5

i 1466 31 14 3 4 5 5

z 1476 24 9 4 7 3 1

J 1475 23 9 4 3 4 * 1
4 1461 36 15 7 4 5 5

2

b 1473 26 10 2 8 4

o 1465

_.

33 16 5 3

—

6 3
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Keterangan : Al = Karat A2 - Cat mengelupas A3 = Gores

A4 = Cat tipis A5 = Iain-lain

6. Data - data Akar Penyebab Kecacatan Pada Tiap Jenis Kecacatan

Adalah data-data mengenai penyebab kecacatan dari masing-masing jenis cacat yang

menjadi skala prioritas untuk perbaikan dan peningkatan kualitas produk. Data ini

diperoleh dari 2sumber, yaitu dari pihak peneliti dan sumber perusahaan.

Tabel. 4.5 Data Tingkat Temperatur Tempat Kerja Tiap Proses Produksi (°C)

Tgl

1

T

5

~6~

10

Tingkat Temperatur Pada Tiap Proses ( °C)

Press Shop

30

31

31

32

31

31

32!

32

32

31

32

Treatment

31

31

~~32

32

32

34

3~]~

31

31,01 '

31

31

Painting

29

29

29

~1>9

~29

~29

~2$

~29

29,5

~~30

~^30

Assembly/Packing

30

30

30

30

30

30

30

30

305

31

31



12 32 33 33 33

13 32 33 33 33

14 33 30 31 32

15 30 j 31 32

16 32,5 31 31 32

17 31 31 31 32

18 33 34
34

19 33 34 33 34

20 34 33 32.5 33

21 32.5 32 33

22 32 31 31 ' 32"
23 32 31 31 32

24 32 31 31 32

25 32 32 31 32

26 32 32 30 31 '
27 32 32 30 31

28 32 32 30 31

29 32 32 30 31

30 32 32 30 31

Rata- rata 31,967 31,703 30,533
—!^*

Note :Standar tingkat temperatur tempat kerja adalah 28-32 (°Q, dari data di atas,
dapat disimpulkan jika tingkat rata-rata temperatur untuk semua unit kerja di PT.
Almasindo masih berada dalam batas normal.
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Tabel 4.6 Data Pengukuran Tingkat Kebisingan Tiap Proses Produksi (dB)

Tgl Tingkat Kebisingan Pada Tiap Proses (dB)
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Sumber :Dept. Produksi PT. Almasindo

-e :S,a„dar norma, ,i„g:;at kebisingan mtuk jam ^ g.^^ __ ^^ ^
Menteri Tenaga Kerja No. SF 01/MEN/1978).

« - -a di a,as, disimpulkan bah,, .ingka, kebisingan pada semua „„lt masin

adalah 83,5 dB.

Faktor-faktor penyefrajx ^ft*

A. Jenis Cacat Cat tipis

1) Faktor Tenaga Kerja

Penyebab: 1. Lelah

2. Kurang teliti

mastng-masing jenis cacat
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3. Kurang konsentrasi

Objek dan Lokasi Pengama.an :Tenaga Kerja pada Uni, Painting („,,„,

2) Faktor Metode

Penyebab : Pengukuran ketebalan cat kurang sempurna.

Objek dan Lokasi Pengamatan :Metode yang dipakai pada Uni, Painting.

3) Faktor Lingkungan

Penyebab :

1. Temperatur

Terukur :( 32,5-34° C)= Cukup Panas

Normal: 28 - 32°C

Lokasi Pengamatan :Pada Ruangan Uni, Painting dan Treatinen,

2. Kebisingan

Terukur: (85 dB)

Normal: 85 Desibel untuk satu shift atau 8jam kerja

(Edaran Menteri Tenaga Kerja No. SF 01/ MEN/1978).



Lokasi Pengamatan :Pada Ruangan Unit Painting.

4) Faktor Mesin

Penyebab : 1. Spray Gun macet.

2. Setting peralatan kurang sempurna.

3. Kondisi gantungan barang dan rel kurang baik.

Lokasi Pengamatan :Pada Ruangan Unit Painting

5) Faktor Material

Penyebab : 1. Mutu cat kurang baik

2. Jenis cat tidak sesuai spesifikasi

B. Jenis Cacat Cat Mengelupas

1) Faktor Tenaga Kerja

Penyebab: 1. Lelah

2. Kurang teliti

3. Kurang konsentrasi

Objek dan Lokasi Pengamaban :Tenaga Kerja pada Uni, Painting (pe„gecatan)
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2) Faktor Metode

Penyebab :Metode pegukuran ketebalan cat menggunakan elcometer kurang teliti.

Objek dan Lokasi Pengamatan :Metode yang dipakai pada Unit Painting.

3) Faktor Lingkungan

Penyebab :

1. Temperatur

Terukur : ( 32,5- 34° C) = Cukup Panas

Normal : 28 - 32°C

Lokasi Pengamatan : Pada RuanganUnit Painting dan Treatment.

2. Kebisingan

Terukur: (85 dB)

Normal : 85 Desibel untuk satu shift atau 8 jam kerja

(Edaran Menteri Tenaga Kerja No. SF 01/ MEN/1978).

Lokasi Pengamatan : Pada Ruangan Unit Painting.

4) Faktor Mesin
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Penyebab : 1. Penganginan pada Oven Discomat kurang baik.

2. Mesin Blow Off tidak bekerja maksimal.

Lokasi Pengamatan :Pada Ruangan Unit Painting dan Treatment

5) Faktor Material

Penyebab : 1. Mutu cat kurang baik

2. Jenis cat tidak sesuai spesifikasi.

c. Jenis Cacat Karat

1) Faktor Tenaga Kerja

Penyebab: 1. Kurang teliti

2. Kurang konsentrasi

Objek dan Lokasi Pengamatan :Tenaga Kerja pada Unit Receiving dan Painting

2) Faktor Metode

Penyebab : 1. Metode pemeriksaan awal material kurang ketat.

2. Metode penyimpanan material kurang baik.

3. Metode pengecatan yang kurang sempurna
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Objek dan Lokasi Pengamatan : Metode yang dipakai pada Unit Receiving dan

Painting.

3) Faktor Lingkungan

Penyebab :

1. Temperatur

Terukur : ( 32,5- 34° C) = Cukup Panas

Normal : 28 - 32°C

Lokasi Pengamatan : Pada Ruangan Unit Painting dan Treatment.

2. Kebisingan

Terukur : (83 dan 85 dB)

Normal: 85 Desibel untuk satu shift atau 8 jam kerja

(Edaran Menteri Tenaga Kerja No. SF 01/ MEN/1978).

Lokasi Pengamatan : Pada Ruangan Unit Painting dan Treatment.

4) Faktor Mesin

Penyebab : Set Up Mesin kurang sempurna.

Lokasi Pengamatan : Pada Ruangan Unit Painting dan Treatment.



5) Faktor Material

Penyebab: 1. Mutu cat kurang baik

2. Jenis bahan baku (coil) kurang baik.

d. Jenis Cacat Gores

1) Faktor Tenaga Kerja

Penyebab: 1. Lelah

2. Kurang teliti

84

3. Kurang konsentrasi

T «Keria nada Unit Painting (pengecatan), PressLokasi Pengamatan :Tenaga Kerja pada
Objek dan

Shop, Treatment

2) Faktor Lingkungan

Penyebab :

1. Temperatur

Terukur :< 32.5 C-34° Q= Cukup Panas

Normal: 28 - 32°C

i ,™t Press Shop dan TreatmentLokasi Pengamatan :Pada Ruangan Umt Press
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2. Kebisingan

Terukur : (83dB dan 85 dB)

Normal :85 Desibel untuk satu shift atau 8jam kerja

(Edaran Menteri Tenaga Kerja No. SF 01/ MEN/1978).

Lokasi Pengamatan :Pada Ruangan Unit Painting dan Treatment.

3) Faktor Mesin

Penyebab :Handling material kurang baik

Lokasi Pengamatan :Pada Ruangan Unit Paintina

Catatan:

Da,a di a,as bersumbcr dari hasil penelitian dan data Pengama,an perusahaan
umuk program perbaikan dan pe„i„gka,a„ kualhas proses produksi. Pengukuran tingka,
kebisingan dan temperatitr ruangan dilakukan selama periode pengamamn oleh
perusahaan, yai,u bulan September. Mat yang digunakan adalah, Sound level meter untuk
mengukur tingka, kebisingan dan ,ermome,er ruangan untuk tingka, ,empera,ur tempat
penelitian.

Metode yang dipakai dalam penelitian dan pengamauan akar penyebab dari 5faktor
di atas adalah dengan wawancara kepada pekerja/ operator bersangkulan terhadap kondisi
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fisik dan psikis pekerja serta dengan mengamati setiap masalah dari faktor-faktor

tersebut.

Waktu pengamatan dan Pelaksanaan : Tanggal 1 - 30 September 2006 (Pihak

Perusahaan).



4.2 Pengolahan Data

4.2.1 Peta Kontrol p

Tabel 4.7 Perhitungan Banyaknya Ketidaksesuaian Pada Inspeksi Akhir

No

sampel

l

unit (n) Defect(D)

Proporsi cacat

(P)
i

3Sp UCL LCL

1 1466 31 0.021145975 0.012 0.0345 0.0105

2 1476 24 0.016260163 0.012 0.0345 0.0105

3 1475 23 j 0.01559322 0.012 0.0345 0.0105

4 1461 36 0.024640657 0.011 0.0335 0.0115

5 1473 26 0.017651052 0.012 0.0345 0.0105

6 1465 33
j
'

0.022525597 0.011 0.0335 0.0115

7 1475 24 0.016271186 0.012 0.0345 0.0105

8 1461 37 0.02532512 0.011 0.0335 0.0115

9 1467 33 0.022494888 0.011 0.0335 0.0115

10 1477 22 0.014895058 0.012 0.0345 0.0105

11 1464 33 0.022540984 0.011 0.0335 0.0115

12 1468 30 0.020435967 0.012 0.0345 0.0105

13 1475 25 0.016949153 0.012 0.0345 0.0105

14 1472 28 0.019021739 0.012 0.0345 0.0105

15 1474 26 0.017639077 0.012 0.0345 0.0105

16 1468 31 0.021117166 0.012 0.0345 0.0105

17 1471 28 0.01903467 0.012 0.0345 0.0105

18 1476 22 0.014905149 0.012 0.0345 0.0105

19

i

1473 25

J .

0.016972166 0.012 0.0345 0.0105
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20 1476 23 0.015582656 0.012 0.0345 0.0105

21 1463 37 0.025290499 0.012 0.0345 0.0105

22 1462 39 0.026675787 0.012 0.0345 0.0105

23 1475 41 0.02779661 0.012 0.0345 0.0105

24 1472 38 0.025815217 0.012 0.0345 0.0105

25 1463 41 0.028024607 0.012 0.0345 0.0105

26 1472 46 0.03125 0.012 0.0345 0.0105

27 1473 43 0.029192125 0.012 0.0345 0.0105

28 1459 37 0.025359836 0.012 0.0345 0.0105

29 1458 36 0.024691358 0.012 0.0345 0.0105

30 1464 43 0.029371585 0.012 0.0345 0.0105

Jumlah 44074 961 0.654469267

Rata-

rata 1469.133333 32.03333

—

Contoh Perhitungan

Untuk pengamatan sampel ke-1

_ V cacatPI = —4=±
y^unitsampel

2ZD

En

961

44074
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0,022

3 Sn =3x

3x
0,0225(1 - 0,0225)

1466

= 0,012

UCL = P + 3 S„p\

0,0225+ 0,012

0,0345

LCL = P - 3 SPl

0,0225 - 0,012

= 0,0105

89

Perhitungan Simpangan Baku untuk nomor pengamatan ke-1 adalah 3Sn - 3 x

0,0225(1 0,0225) =Q Dengan demikian batas kontrol atas untuk pengamatan ke-
V 1466

1 adalah : UCL =P +3SPl = 0,0225 + 0,012 = 0,0345; sedangkan untuk batas kontrol

bawah pada pengamatan ke-1 adalah : LCL = P -3 SFl = 0,0225 - 0,012 = 0,0105. Dan
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dengan cara yang sama dapat dihitung untuk nomor sampel selanjutnya, hasilnya seperti

dalam tabel 4.3.

Peta Kontrol p

0.04 - -- — •- "! ,-
8 _ * : !-^-p
« 0.03

| 0.02 ^VTV^^V^ UCL
| 0.01 - - LCL

0

1 4 7 10 13 16 19 22 25 28 31

sampel

p-bar

Gambar 4.6. Peta Kontrol p untuk data ketidaksesuaian produk

Dari gambar grafik kendali p di atas, bahwa peta kendali pterkendali, yang berarti proses

produksi Roasting Pan berada dalam pengendalian statistikal. Dengan nilai tengah (rata-

rata) sebesar 0,0225 dan UCL sebesar 0,0345 serta LCL sebesar 0,0105. Dengan nilai P

atau rata-rata tingkat ketidaksesuaian sebesar 0,0225. Apabila manajemen ingin

menurunkan tingkat ketidaksesuaian tersebut, maka harus dikurangi variasi penyebab-

umum (common causes variation) yang melekat dalam proses produksi tersebut. Dalam

hal ini dapat dilakukan dengan cara mengidentifikasi dan menyelesaikan faktor-faktor

penyebab ketidaksesuaian (titik spesifik) yang ditemukan dalam pemeriksaan akhir

produk RoastingPan itu. Dari grafik di atas diketahui, peta kontrol p dengan ukuran

contoh pemeriksaan berubah-ubah dapat digunakan untuk memantau proses produksi

Roasting Pan. Titik tengah ( CL) menunjukkan rata-rata tingkat ketidaksesuaian per unit

pemeriksaan, dan besarnya batas-batas kontrol, baik untuk batas kontrol atas (UCL)
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maupun batas kontrol bawah (LCL) dari peta p tergantung dari jumlah ukuran contoh

yang diambil.

4.2.2 Penentuan Jenis Kecacatan Terbesar

S -\

/'

If' •;'•-.)
'' - /

Jenis cacat produk yang terjadi pada proses inspeksi akhir ini dapaT^elompokk

menjadi 5kelompok yang meliputi cat tipis. cat mengelupas, karat, gores, Iain-lain.

Tabel 4.8 Frekuensi Cacat Produk

No Jenis cacat frekuensi

Frekuensi

kumulatif Persentase

Persentase

kumulatif

1 Karat 339 339 35.275 35.275

2 Cat mengelupas 165 504 17.169 52.444

3 Gores 142 646 14.776 67.22

4 Cat tipis 181 827 18.835 86.055

5 Iain-Iain 134 961 13.945 100

jumlah 961 100

Keteranj*an :

Tingkat kecacatan Iain-lain meliputi : kotor, benjol, pelat, dan lainnya. Sedangkan dari

penentuan frekuensi tingkat kecacatan produk diperoleh total frekuensi sejumlah 961

cacat dan frekuensi paling tinggi diperoleh pada cacat jenis karat dengan frekuensi 339

atau sebesar 35,275% dari total tingkat kecacatan, dan yang paling rendah adalah pada

Iain-lain sebesar 134 atau sebesar 13,945%.



Hal tersebut dapat digambarkan dalam diagram pareto seperti dibawah ini.

E
3

1000.00

800.00-

600.00-

400.00

200.00

0.00

Diagram Pareto jenis cacat produk

karat cat tipis cat gores
mengelupas

Jenis Cacat

Iain-Iain

-100%

13
CD
~i

O
CD
3
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Gambar 4.7. Diagram Pareto kecacatan produk

Dari data tabel frekuensi di atas dapat disimpulkan jenis kecacatan terbesar dalam total
tingkat kecacatan produk RoastingPan yaitu Karat dengan total %kecacatan sebesar
35,275%.
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4.2.3 Perhitungan Tingkat DPMO dan Sigma Untuk Proses Inspeksi Akhir

Untuk menghitung tingkat DPMO dan Sigma pada proses Inspeksi akhir ini langkah yang

diambil yaitu, menghitung tingkat DPO (Defect per Opportunity). Menunjukkan proporsi

defect atas jumlah total peluang dalam sebuah kelompok. Dalam kasus ini digunakan 5

peluang yang diambil dari prosentase penyebab cacat dari keselunihan jenis cacat antara

lain, cat tipis, cat mengelupas, gores, karat, dan Lain-Iain.

Rumus yang dipakai :

DPO = jumlahcacat
# unitxif peluang

DPMO = DPO x 1.000.000

Perhitungan tingkat Sigma dengan cara melihat tabel Konversi Sigma atau dengan

rumus pada MicrosoftExcel sebagai berikut,

normsinv((1000000-DPMO)/1000000)+1.5

Penentuan tingkat DPMO dan Sigma juga dapat dihitung dengan menggunakan

kalkulator Six sigma yang dapat didownload dari wvv-w.Spcwizard.com

Dengan rumus di atas dapat dihitung tingkat masing-masing DPMO dan Tingkat

Sigma sebagai berikut.



No

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

Tabel 4.9 Perhitungan DPMO Dan Tingkat Sigma

Jumlah

unit

1466

1476

1475

1461

1473

1465

1475

1461

1467

1477

1464

1468

1475

1472

1474

1468

1471

1476

1473

1476

1463

1462

1475

jumlah

defect

31

24

23

36

26

33

24

37

33

22

33

30

25

28

26

31

28

22

25

23

37

39

41

jumlah

peluang DPO

0.004229

0.003252

0.003119

0.004928

0.00353

0.004505

0.003254

0.005065

0.004499

0.002979

0.004508

0.004087

0.00339

0.003804

0.003528

0.004223

0.003807

0.002981

0.000005

0.003117

0.005058

0.005335

0.005605

DPMO

4229

3252

3119

4928

3530

4505

3254

5065

4499

2979

4508

4087

3390

3804

3528

4223

3807

2981

3117

5058

5335

5605

94

Sigma

4.1

4.2

4.2

4.1

4.2

4.1

4.2

4.1

4.1

4.3

4.1

4.1

4.2

4.2

4.2

4.1

4.2

4.2

4.2

4.2

4.1

4.1



24 1472 38 5 0.005163 5163 4.1

25 1463 41 5 0.005605 5605 4

26 1472 46 5 0.00625 6250 4

27 1473 43 5 0.005838 5838 4

28 1459 37 5 0.005072 5072 4.1

29 1458 36 5 0.004938 4938 4.1

30 1464 43 5 0.005874 5874 4

Total 44074 961 150 0.127548 127548 123.8

Rata-

rata 1469.1333 32.03333333 5 0.004252 4251.6 4.1

Contoh Perhitungan Nilai Sigma untuk sampel ke-

DPO = Jumlan Defect _ D D

Unit x Peluang TOP U x OP

DPMO = DPO x 1.000.000

DPO = = = o 004229
1466x5 7330 u"UU422y

DPMO = 0,004229 x 1.000.000= 4229 DPMO
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Dalam tabel, angka 4229 terietak antara nilai 4350 dan 3000 dengan nilai
antara 4.125 dan 4.25

sigma terietak



Nilai Sigma =4.125 -\^™1^X(4 25.4 ]25)|
[4350-3000 K ^j

= 4.1
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Dari hasil perhitungan di atas didapatkan, dari total jumlah cacat sebesar 961 dan
jumlah sampel 44074, serta memakai asumsi nilai peluang cacat sebanyak 5(jenis cacat
yang ada), maka didapatkan nilai rata-rata DPMO sebesar 4251.6 dan nilai rata-rata
Sigma 4,1.

Dengan tingkat Sigma 4,1 dan DPMO sebesar 4251.6 yang dimiliki oleh PT.
Almasindo. artinya dalam satu juta produk yang dihasilkan. peluang cacat yang akan
terjadi adalah sekitar 4251.6 unit cacat dan secara skoring dinilai cukup tinggi dan
bersaing. mengingat tingkat DPMO rata-rata industri di Indonesia adalah pada angka
102.042 DPMO atau sekitar 2.77 Sigma. (Gaspersz, Vincent .2002).

4.2.4. Perhitungan Tingkat Kapabilitas Proses

Kapabilitas Proses adalah suatu ukuran kinerja kritis dari proses yang telah stabil
yang menunjukkan proses telah mampu menghasilkan produk sesuai dengan spesifikasi
yang ditetapkan oleh manajemen berdasarkan kebutuhan dan ekspektasi konsumen (CTQ
individual).

Untuk data atribut, analisis kapabilitas proses tidak dapa. dilakukan dengan
menghitung indeks C„ seperti pada data variable. Data atribu, mengikuti pola distribusi
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binomium, sehingga analisis kapabilitas proses menggunakan alat-ala, Six Sigtna seperti
penentuan indeks C„ dan Cp- tidak dapat diterapkan.

Ana.isis kapabilitas untuk data atribut dapat menggunakan hasi. anahsis DPMO
dan kapabilitas sigma sebagai ukuran kentampuan proses yang sesungguhnya, sekaligus
merupakan basehne kinerja untuk peningkatan se.ani„,nya (Gasperz, 2002). Dari hasi,

kesempatan untuk gaga, memberika„ kepuasan terhadap pe,a„gga„ sebesar 4*5, 6
kegagalan per satu juta kesempatan. A,a„ dengan kata lain, produk Roasting Pan diproses
Pada tingka, kuah.as 4, sigma da,am me„ghasilka„ kepuasan bagi peianggannya.

Data perhitungan Kapabihtas Proses untuk data ketidaksesuaian produk per uni,
inspeksi (data atribu,), ,i„gka, KaPabiIi,as Proses diperofeh dari nihi p-bar.

Dimana nilai p-bar = 0,022

Kapabilitas Prosesnya adalah, 1-0,022 =0,978

Artinya kemampuan untuk mengnasiikan ketidaksesuaian produk per uni, inspeksi
•erdapa, sebanyak 0,022 ketidaksesuaian dan kemampuan untuk menghasilkan bebas
cacat/ ketidaksesuaian adalah sebesar 97,8%.

Apabila perusahaan ini meningkatkan kapabilitas prosesnya sebesar Iatau menuju
-get utama yaitu Zero Deffect, maka perusahaan harus melakukan perbaikan proses
•e—erus (continues improvement) ateu dengan menerapkan konsep Kaizen Ha, itu
dapat dilafcrkan deng»„ cara mengurangi variasi penyebab umum (eomtnon

causes
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variation) yang meleka, pada sistem produksi itu, sehingga nanti dapa, meneapai tingka.
nonkonformans ideal yaitu nol (zero defect).

Mengurangi variasi penyebab umum yang terjadi dalam sistem produksi dapa,
dilakukan melalui : pelalihan karyawan, paaw^ p,^^ mesin ^ ^^
perubahan dan penyempurnaan li„gkunga„ dan me.ode kerja seeara lebih baik.
menerapkan praktek manajemen bisnis ,o,al, ,o,a| quali,y co„trol, ata„ metode six ^
dan penerapan alat-ala, proses perbaikan yang lain.

4.2.5 Membuat Analisa Fishbone Diagrant

Dari data penentuan jenis eaeat .erbesar dapa, d.simpulkan semakin tinggi tinggi ni|ai
prosentase kecaeamn maka semakin tinggi Pu,a jum,ah caeat yang diakiba.kan dan
semakin kecil prosen.ase kecaca.an semakin keci, pula caea, yang diakibatkan. Sehingga
untuk mengurangi jumlah kecaca.an .erbesar yang d.timbulkan maka perlu adanya upaya
on.uk mengurangi penyebab keeaeatan .erbesar .ersebu,. bahkan jika perlu selnrnh jenis
dan penyebab keeacatan perlu dide.eksi dan dilakukan upaya-upaya prevenlif. Da.a dan
informasi yang diperoleh dari perusahaan dan peneli.ian dijadikan aeuan dan inpu, dalam
menyusun diagram sebab-akibat.
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LINGKUNGAN Penganginan paoa HES|H HANUS1A Pengalaman
, oven discomat kurang1 rTJily/gantunganbarang di gunakan \ /CH>34W Panas > debu baik v \ —J'^-a—a - 8— \ / Operator

tuhu* \ \ \ / u ... . . . Tid3t \< * |> tidak
»". ... \ 4—* Handling ma'enal ,,„,,,.-„..,.<.; \ \

mesin painting *— * Konsenuasi \ \ kompeten

Kebisinqan \ / \ P3rie' •(un'ra' mesin \ \ Malas baca SK
(33-85db) \ cat keluar dari spray gun macet \ ,mS3k '^J* L" \ \ Lelah/sakit

\ \ / „„. bdsk * "\ 7 Kondisifcikmasimhujan *. y_*_Setting mesin kompeten / \, ^ ope,.|Q[
\ Pompa padaproses treatment ' ' >

*. Ttdak teliti

Blower tidak bekerja maksimal \

Inspeksi awal material kuranq r/aik

/ Penyimpanan materia! kurang
iepat

Pengukuran ketebalan cat • / Mutu cat kurarg bark ^
kurang sempurna

Kualitas coil (plat besi)
4 ••» dan Sufotier

Metode inspeksi pada proses Treatment / ,|j ,, i
kurang ketat

METODE MATERIAL

\ Lalai \

Salah baca ^ \
gambar \ CaciiPiotluk
: 7 ' • Ri-..isiimj Pan

jenis cat tidak sesuaispesifikasi

O-sa-ba:42. Diis&n.iu!*^ ibsi kuili't'ss ?r:duk Roister Part

Diagram tulang ikan pada gambar 4.8. dibuat berdasarkan hasil pengamatan secara

langsung di pabrik ditambah dengan hasil brainstorming bersama leader dan operator

serta pihak-pihak terkait lainnya. Dari diagram tersebut dapat diketahui beberapa

penyebab umum yang mengakibatkan kecacatan terbesar. Penyebab-penyebab tersebut

antara lain :

- Manusia (Man)

Manusia merupakan sumber variasi yang terbesar, sebab manusia memiliki tingkat

kesalahan (Human Error) yang sangat tinggi. Lain halnya dengan mesin, yang

performanya relatif lebih konstan. Kebanyakan, cacat yang terjadi diakibatkan oleh
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kelalaian dan tingkat keahlian operator atau inspector. Kelalaian terjadi karena pengaruh
kondisi fisik operator yang pada umumnya terpengaruh dari kondisi lingkungan tempat
bekerja, seperti panas. keringat, kotor. Selain itu banyak juga operator yang mungkin
sudah jemu atau selalu melakukan hal yang sama setiap saat. sehingga operator tersebut
sering kali seenaknya atau kurang hati-hati dalam mengerjakan pekerjaannya. Ke3M:«»
dilatarbelakangi oleh tingkat pendidikan dan juga tingkat pengalaman operator tersebut.
Operator yang ada rata-rata adalah lulusan SMU. Disamping itu. banyak operator yang
pengalamannya belum terlalu banyak, sebagian besar operator merupakan.fresh graduate
dari SMU. ini tidak iain berkaitan dengan kebijakan perusahaan yang menerapkan sistem
kan awan kontrak pada lini produksi.

Material

Material juga ternyata menjadi penyebab utama terjadinya cacat. Pemilihan jenis cat yang
tidak tepat dapat menyebabkan cacat cat tipis pada produk. selain itu juga dapat
menyebabkan jenis cacat yang lain. Cacat lain yang d1Sebabkan oleh buruknya material
adalah karat, ini di karenakan Coil/Carbon Steel dari supplier memang sudah cacat.
Masuknya material cacat dari supplier berkaitan kurang ketatnya receiving inspection.
Untuk mengurangi cacat tersebut diperlukan adanya peningkatkan pengawasan dan
pengecekan terhadap spesifikasi bahan baku dalam setiap proses persiapan ataupun ketika
masih digudang.
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- Mesin (Machine)

Kondisi Oven Discomat yang tidak stabil menyebabkan besarnya tingkat cacat pada

proses Painting. Rusaknya panel mesin berpengaruh pada saat setting parameter. Setting

yang dihasilkan tidak selalu akurat karena kerusakan tersebut. Selang kompresor untuk

membersihkan kotoran setelah proses painting juga kadang tidak bekerja maksimal,

sehingga kotoran atau air masih tertinggal di dalam Spraybooth. Kondisi tools, seperti alat

inspeksi juga sangat berpengaruh. Saat ini belum digunakan alat inspeksi untuk

pemeriksaan raw material dari supplier yang lebih teliti dan lebih komprehensif.

Pemeriksaan dilakukan secara manual dengan mengambil beberapa buah sampel,

banyaknya material cacat yang lolos ke lantai produksi dapat menyebabkan ketidak

akuratan proses pemeriksaan. Hal ini sangat berpengaruh pada kemampuan proses

berikutnya dalam menghasilkan output yang berkualitas. Selain itu kondisi mesin Blow

Off yang ditempatkan setelah proses Treatment tidak bekerja maksimal sehingga ada air

yang masih tersisa sehingga dapat menyebabkan cat menjadi mengelupas akibat adanya

air (sekat) antara part dengan cat. Desain Trolly dan gantungan barang yang digunakan

untuk material handling juga dapat menyebabkan cacat pada proses Painting. Disamping

itu pada proses painting tidak terdapat indikator kualitas udara dalam ruangan, sehingga

cacat pada proses painting salah satunya adalah disebabkan oleh kotornya udara, selain

itu spray gun tidak bekerja dengan baik, sehingga menimbulkan cat menjadi meler. Selain

itu kondisi mesin Pompa penghisap pada proses Treatment tidak bekerja dengan baik,

sehingga masih banyak terdapat sisa Lumpur fosfat yang endapannya dapat menimbulkan

karat pada produk.
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- Metode (Method)

Metode dalam bekerja dapat sangat bervariasi. Metode yang paling berdampak pada

banyak cacat/ketidaksesuaian pada poduk antara lain : Pengukuran ketebalan cat yang

tidak sempurna, pemilihan jenis cat yang kurang tepat, dan penyimpanan material kurang

baik. Selain itu pada metode inspeksi yang hanya menggunakan sampel (tidak 100%)

pada setiap akhir proses, menyebabkan produk cacat pada proses sebelumnya akan

dikerjakan pada proses berikutnya.

- Lingkungan (Enviroment)

Lingkungan kerja sangat berpengaruh bagaimana operator dan inspector bekerja. Kondisi

lingkungan yang sangat tidak kondusif berada pada ruangan pada unit Press Shop,

Painting dan ruangan unit Treatment dimana temperatur pada saat pengukuran dapat

mencapai 32,5- 34° C dimana standar tingkat temperatur tempat kerja adalah 28-32° C.

Temperatur yang terlalu tinggi tentunya dapat mempengaruhi kondisi fisik para pekerja

yang tentunya akan berdampak pada hasil pekerjaannya yang kurang baik. Proses Press

Shop yang membutuhkan panas tinggi berakibat pada lingkungan di sekitarnya. Sehingga

menimbulkan ketidaknyaman,terutama bagi operator, serta scrap dari proses Press Shop

yang berserakan disekitar ruangan menyebabkan bau yang kurang sedap serta kesan

kotor. Sedangkan untuk pengukuran tingkat kebisingan pada tiap-tiap stasiun kerja dapat

disimpulkan bahwa semua unit masih berada dalam batas normal yang diijinkan, dengan

tingkat kebisingan tidak melebihi batas tingkat kebisingan yang diizinkan yaiiu 85 db.
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4.2.6 Pembuatan FMEA (Failure Modes and Effect Analysis)

Untuk dapat mengidentifikasikan sebab-sebab terjadinya masalah secara lebih

spesifik, menyeluruh dan disertai dengan pembobotan angka resiko yang ditimbulkan,

maka digunakan tool FMEA. FMEA adalah sebuah prosedur yang mampu melihat

peluang-peluang kegagalan (failure) dari suatu produk atau proses dan disertai dengan

pemberian bobot resiko relatif untuk tiap-tiap kegagalan berdasarkan kemungkinan dan

dampak dari kegagalan tersebut. FMEA dapat memudahkan penyusunan tindakan

perbaikan (corrective action) yang diperlukan pada tahap selanjutnya, yaitu tahap

improve, karena di dalam FMEA sudah terhitung besarnya nilai resiko dari tiap-tiap

kegagalan. Berdasarkan nilai-nilai resiko tersebut, maka nilai resiko yang terbesar harus

segera dibuatkan tindakan perbaikannya. Nilai resiko yang tinggi ditandai dengan warna

merah, nilai resiko yang sedang ditandai dengan warna kuning, dan nilai resiko yang

rendah ditandai dengan warna hijau.

Data yang dibutuhkan untuk membuat FMEA sebagian besar berasal dari data

hasil diagram tulang ikan dan sebagian lagi berasal dari pengamatan langsung ke tempat

produksi. Dalam hal ini, FMEA yang dibuat mencakup keselunihan rantai proses yang

dilalui oleh material, yaitu sejak awal penerimaan material, hingga akhir material di

packing, sehingga didalamnya menyangkut pihak pemasok (supplier) dan menyangkut

pihak pelanggan. Sesuai dengan tujuan dibuatnya FMEA, yaitu menjabarkan seluruh

potensi penyebab kegagalan, maka hasil yang diperoleh adalah berupa identifikasi sebab

masalah yang paling dominan, dimana penyebab tersebut ditandai
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dengan nilai RPN yang paling tinggi atau yang berwarna merah. Pembobotan angka Sev

(Severity), Occ (Occurance) dan Det (Detection) untuk masing-masing kegagalan (failure

modes) dilakukan secara subyektif dengan berdasarkan data historis atau pengalaman

perusahaan, pengamatan proses secara langsung, dan juga berdasarkan hasil diskusi

dengan pihak yang cukup ahli dalam proses manufaktur produk ini. Nilai-nilai tersebut

ditentukan dengan mengikuti petunjuk skala pembobotan dari standar penentuan yang
ada. Adapun standarnya adalah sebagai berikut:

Rangkim

Tabel 4.10. Kriteria pembobotan angka severity

Kriteria

Negligible severity (pengaruh buruk yang dapat diabaikan).

Kita tidak perlu memikirkan bahwa akibat ini akan berdampak

pada kinerja produk. Pengguna akhir mungkin tidak akan

memperhatikan kecacatan atau kegagalan ini.

Mild severity (pengaruh buruk yang ringan/sedikit). Akibat

yang ditimbulkan hanya bersifat ringan. Pengguna akhir tidak

akan merasakan perubahan kinerja. Perbaikan dapat dikerjakan

pada saat pemeliharaan regular (regular maintenance)

Moderate severity (pengaruh buruk yang moderat). Pengguna

akhir akan merasakan penurunan kinerja atau penampilan,

namun masih berada dalam batas toleransi. Perbaikan yang

dilakukan tindakan akan mahal, jika terjadi downtime hanya

dalam waktu singkat.
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High severity (pengaruh buruk yang tinggi). Pengaruh akhir

akan merasakan akibat buruk yang tidak dapat. diterima, berada

di luar batas toleransi. Akibat akan terjadi tanpa pemberitahuan

atau peringatan teriebih dahulu. Downtime akan berakibat biaya

yang sangat mahal. Penurunan kinerja dalam area yang

berkaitan dengan peraturan pemerintah, namun tidak berkaitan

dengan keamanan dan keselamatan.

Potential safety problems (masalah keselamatan/keamanan

potensial). Akibat yang ditimbulkan sangat berbahaya yang

dapat terjadi tanpa pemberitahuan atauperingatan teriebih

dahulu. Bertentangan dengan hukum.

Tabel 4.11. Kriteria pembobotan angka Occurance

Ranki

ng

Kriteria verbal Tingkat

kegagalan/kecacat

an

1 Adalah tidak mungkin bahwa penyebab

ini yang mengkibatkan mode kegagalan

1 dalam

1.000.000

2

3

Kegagalan akan jarang terjadi 1 dalam 20.000

1 dalam 4.000

4 Kegagalan akan mungkin terjadi 1 dalam 1.000
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5

6

1 dalam 400

1 dalam 80

7

8

Kegagalan adalah sangat mungkin terjadi 1 dalam 40

1 dalam 20

9

10

Hampir dapat dipastikan bahwa kegagalan

akan terjadi

1 dalam 8

1 dalam 2

Tabel 4.12. Kriteria pembobotan angka Detection

Ranki Kriteria verbal Tingkat

ng kegagalan/kecacat

an

1 Metode pencegahan atau deteksi sangat 1 dalam

efektif. Tidak ada kesempatan bahwa 1.000.000

penyebab mungkin masih muncul terjadi.

2 Kemungkinan bahwa penyebab itu terjadi

adalah rendah.

1 dalam 20.000

3 1 dalam 4.000

4 Kemungkinan penyebab terjadi bersifat

moderat. Metode pencegahan atau deteksi

1 dalam 1.000

5

masih memungkinkan kadang-kadang
1 dalam 400

6 penyebab terjadi. 1 dalam 80



Kemungkn^Tb^P^b^^

masih tinggi. Metode pencegahan atau

deteksi kurang efektif, karena penyebab

masih berulang kembali.

"KelriTmik^^^

sangat tinggi. Metode pencegahan atau

deteksi tidak efektif. Penyebab akan selalu

terjadi kembali.
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•, • -,i Sev Occ dan Det inilah diperoleh angka RPN untukDari perkalian nilai-nilai Sev, Occ aan u
a- i„h ^liniutnva akan dijadikan sebagai patokanseluruh keeasalan. Nilai RPN yang diPeroleh sdanjutm
k *,„ keaaaalan Ketentuan batas nilai RPN hijauuntuk prioritas penanganan atau perbaikan kegagalan.

adalah dari 0 sampai dengan
124,kuning dari 125 sampai dengan 249 dan merah untuk

nilai RPN
250 ke atas. Berikut hasil pembuatan FMEA
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4.2.7 Pembuatan Problem Identification and Corrective Action (PICA)

Memasuki tahap berikutnya setelah melewati tahap analisis (Analyze) dalam

metode Six Sigma adalah tahap perbaikan (Improve). Inti dari tahap ini adalah untuk

membuat perbaikan-perbaikan atau mengusulkan tindakan-tindakan yang dapat dilakukan

terhadap sebab-sebab permasalahan, dengan tujuan agar sebab permasalahan tersebut

dapat diatasi bahkan dihilangkan. Tahap perbaikan (Improve) adalah tahap yang cukup

penting dalam upaya perbaikan kualitas, sebab upaya perbaikan yang dibuat harus sangat

realistis dan harus dapat disesuaikan dengan kondisi yang ada.

Tool yang digunakan pada tahap ini hanya satu, yaitu PICA (Problem Identification

and Corrective Action). Didalam PICA terdapat keterangan mengenai perbaikan apa yang

perlu dilakukan terhadap penyebab permasalahan. Melalui tahap ini, penulis berusaha

untuk memberi masukan-masukan usulan perbaikan terhadap proses berdasarkan analisa

identifikasi penyebab cacat yang telah dibuat pada tahap sebelumnya.

PICA dibuat berdasarkan data hasil analisa akar penyebab kegagalan yang telah

diidentifikasi dengan menggunakan FMEA. Data yang diambil terutama adalah data

FMEA yang memiliki nilai RPN berwama merah, sebab nilai yang berwama merah

tersebut menunjukkan bobot yang paling besar dan yang paling mempengaruhi dalam

timbulnya kegagalan.

Secara garis besar, kegagalan disebabkan oleh dua faktor utama, yaitu faktor

eksternal dan faktor internal. Yang menjadi faktor ekstemal penyebab masalah adalah

kondisi plat besi/coil (raw material) yang sejak awal sudah tidak baik, sedangkan faktor
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intemalnya adalah sistem produksi yang ada didalam perusahaan. Untuk itu, upaya-upaya

perbaikan harus selalu difokus kepada kedua faktor tersebut.

Selain berdasarkan FMEA khususnya proses dengan nilai RPN dalam golongan

merah, penyusunan PICA juga didasarkan pada apa yang menjadi keluhan pelanggan.

Hal tersebut bertujuan menjaga hubungan baik dengan pelanggan, serta memberikan

kevakinan pada pelanggan bahwa perusahaan selalu melakukan perbaikan kualitas

sepanjang waktu.
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Tabel 4.19. Problem Identification and Corrective Action
No. Masalah Peili^km Mnigupa Bagainana Kapau Dunana HC

1 Metode inspeksi rec&Ting Membuat metode inspeksi Untuk menjaminkualiUs coil/plat besi Membuat standa..opeiasidalam proses 6/12/2006 Area DwiYuli

material kurang memaiai awal material yangsesuai yangakan ma?uk kedalam inspeksi penerimaan awal material. penenruaan

dengan kebutuhan dengan kebutuhan spesifikasi proses produksi adalah platbesi awal

pemeriksaan material produk. yangbenar-benar tanpacacat

(Good)

Untuk menjaga keakuratan Training inspekior secara periods!: untuk 6/12/2006 Ateainspeksi Finnan

hasilmspeksi meningkatkan skill inspektor

Untuk menyamakan persepsi Mensosialisasikan sample platCk-c^-U? d'12/2006 Lantai produksi Finnan

mengenai definisi cacat Good disstiap area produksi, terutama diarea

appearance kesemua pihak Peraapan Bahan danFabiikasi

terutama fcemspektor

Mengadakan vainiasi sistempetigukuran 6/12/2006 Areampeksi Rendia

kepada mspektor secarapenodik

2 Metode penyirtipanai Mer.ge.tut letakpener^iian Untuk aenghindari tenadmya karat pada Menyediakanlckssiberukuran sehiar2x3n 6/12C006 gudangbahanbaku Firman

material salah :iatdi dalam gudang platyangeasebabkar: hisandanlembab yangberada dibap;n dalam sudutgudang

kemudian ffi.fr.indar.ya dengan eh cit warna

Memberikan batas/ iccgga Untuk menghindari cepatnya Membatasi dengs;ganjal 6/12/20jo gudangbahan baku Finnan

iari-aiaplat-piai yang proseskaratdantimbukiya kayu

benumpuk scratch (gores)

jnto. Masalab

Claim Co stumer PT Air-asm-io

PadaFioduk RoistiigFan

sudahkaratan tetapi tetapic at

sebanyak 22unit.

Claim Costumer PT Akasmdc

adanya kidikasi Zinc Phospat sieng

endapterlalu lamasehmgga menye

babkan karat

Claim costumeiPT Aimasmdodeng

ankondisi cattipis padaproduk Roas

tmgPan

Claim Costumer PTAtaascdcpada produk

Roasting Pandengan kondisi catmengelu

paspadaproduk

Peilaikaii

jMemperkeiai inspsksipadtpio

;ses Fdriiaigkhusuanyi.

Melakukan 100%inspeksi setelah

proses Treatment sebeiumpio

sesPainting.

Metoperbaifci settingperalatan

khususnya spay gunpada proses

panning.

PeAakanpadamesmBlowQff

yangditempatkan setelah proses

Treatment agar bekerja maksimal

Wensspa

Untuk ir.enghindas pengecatan padapro

dukyang sudah dici*;; padaproses Treat

merit kbihdari 1ban(24jam)

Untuk menghmdan menumpuknya larutan

lanttanZmc Phospat padaproses pencu

Agar catyang keruar dan spray gunlancar

Agar tidafcada air yang tersisa setelah pro

sesTreatment, sehingga tidak adasekal

partdengan cat.

DibuaUcanStandar rlera khusus untuk

prases Paiiiiin^

Menguji produk dengan PieTestPamUng, sebslura

proses painting

Membuat standart opetasi mengenai ptosespencam

puran bahan kimia padasaatpencucian produk

Melakukan pengutuian ketebalan catdengan menggu

nakan eiconeter. Dengan spesifikasi ketebalan 13-20

Micron

Berkoordmasi dengan bagian maatenance untuk mela

kukan perbaikan.

Pengecekan beriala padamesin blow off.

Melakukan Cross Hatch Test yaitu barang hasil penge

catanakandiuji denganmenggunakan selotip 3M£97

untuk mengetahui kekuatan rekat ;atpadapart

Kapau

7/112006

7/12/2906

Dimana HO

DwiVuii

AieainspeksiPainimg

Area inspeksi treatment

Pakdtngsrea

Area Inspeksi Painting
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4.2.8 Menghitung Biaya Kegagalan Kualitas

Perhitungan biaya kualitas didasarkan pada masing-masing jenis cacat yang

terjadi pada Proses Inspeksi Akhir produk. Karena masing-masing jenis cacat memiliki

pengaruh yang berbeda terhadap biaya kualitas, untuk itulah biaya kualitas

diklasifikasikan menurut jenis-jenis cacat tersebut. Berikut adalah data biaya kualitas

untuk masing-masing jenis cacat periode September 2006.

Tabel 4.20 Data Biava kualitas Produk Roasting Pan Periode September 2006

Bulan September

Jenis cacat Karat Cat tipis
Cat

mengelupas Gores

Produksi cacat 339 181 165 142

Total kapasitas
produksi 47074 47074 47074 47074

Biaya perbaikan Rp. 40.417.2 Rp. 22863.5 Rp .24972.6 Rp. 25842.3

Total biaya Rp. 13701430.8 Rp. 4138293.5 Rp. 4120479 Rp. 3669606.6

Sumber : Perusahaan Diolah

Keterangan : Untuk jenis cacat karat, cat mengelupas, dan gores harus memerlukan

proses ulang dalam perbaikannya sehingga tidak dapat dijual. Sedangkan untuk cacat cat

tipis masih dapat dijual dengan harga yang lebih murah dari harga standar produk

Perhitungan Biaya Kualitas Periode September 2006

Harga jual produk/unit = Rp. 125.000

Kapasitas produksi = 47.074 unit
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Total produksi cacat = 827

Total penjualan= Rp. 125.000 x 46.247 unit = Rp. 5.780.875.000

Harga jual produk Roasting Pan dengan kondisi cat tipis = Rp. 102.500 per unit.

Akibat kondisi cat tipis pada produk tersebut, maka terjadi turun harga sebesar : Rp.

125.000 - Rp. 102.500 = Rp. 22.500/unit.

Banyak cacat cat tipis pada produk - 181 unit

Sehingga biaya kegagalan kualitas untuk atributjenis cat tipis :

Biaya kegagalan = Jumlah cacat x turun harga

= 181 unit x Rp. 22.500 = Rp. 4.072.500

Sedangkan biaya perbaikan untuk kondisi cat tipis = 181 unit x Rp.22.863,5 =

Rp.4.138.293,5. Karena biaya kegagalan akibat kondisi cat tipis lebih rendah daripada

biaya perbaikannya, maka biaya perbaikan untuk cat tipis tidak diperhitungkan dalam

perhitungan Total biaya kualitas.

Total Biaya perbaikan untuk kondisi cacat karat, cat mengelupas, dan gores

= (Jumlah cacat karat x biaya pebaikan) + (jumlah cat mengelupas x biaya perbaikan) +

Gumlah gores x biaya perbaikan) = (339 x Rp.40.417,2) + (165 x Rp.24.972,6) + (142 x

Rp.25.842,3) = Rp. 21.491.516,4



Total Biaya Kualitas =Biaya kegagalan +Total biaya perbaikan

= Rp. 4.072.500+ Rp. 21.491.516,4

= Rp. 25.564.016,4

Prosentase Total biaya kualitas terhadap Total penjualan produk

_^!^^i x 100 %=0,44 %
flp.5.780.875.000
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PEMBAHASAN

5.1. Analisa Data Laporan masalah

Data laporan masalah yang terdapat pada tabel 4.1. merupakan data keluhan yang di

kirimkan oleh pelanggan kepada PT Almasindo. Keluhan berkaitan dengan kualitas

produk yang dihasilkan oleh PT. Almasindo. Berdasarkan kebijakan PT Almasindo yaitu

merespon dengan cepat apa yang menjadi keluhan pelanggan untuk segera dilakukan

perbaikan, maka penelitian difokuskan pada produk yang mendapat keluhan pada awal

penelitian.

Dari data yang terdapat pada tabel 4.1. produk yang mendapat keluhan pada awal

penelitian adalah produk Roasting Pan. Berdasarkan fakta tersebut maka penelitian

difokuskan pada produk Roasting Pan.

5.2. Analisa Penetapan Permasalahan dan Pernyataan tujuan

Penetapan permasalahan dan pernyataan tujuan dibuat berdasarkan data laporan masalah

yang terdapat pada tabel 4.1. dan juga berdasarkan kebijakan yang diterapkan oleh PT.

Almasindo. Dari data yang didapatkan menunjukkan produk Roasting Pan memiliki

frekuensi keluhan terbesar dalamperiode September 2006,yaitu sebanyak 4 kali.

Dari berbagai jenis data keluhan , jenis keluhan karat merupakan jenis keluhan

yang terbanyak yaitu sebanyak 66 unit. Selain memiliki kuantitas yang terbanyak jenis
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cacat karat juga memiliki bobot paling tinggi untuk segera diperbaiki, hal ini didasarkan
pada efek dari eaeat tersebut yang berbahaya bagi kesehatan konsumen selain itu
membutuhkan biaya perbaikan yang lebih besar dibandingkan jenis cacat yang lain. Dari
fakta tersebut maka dapat ditetapkan permasalahan utama adalah masih rendahnya
kualitas produk Roasting Pan, dengan jenis cacat karat mendesak untuk dilakukan
perbaikan. Dengan tujuan meningkatkan kualitas produk, serta jenis eacat yang sama
tidak akan terjadi lagi.

5.3. Analisa CTQ

Berdasarkan penetapan permasalahan dan pernyataan tujuan, maka produk Roasting Pan
akan diteliti lebih mendalam. Langkah awal untuk melakukan perbaikan adalah mencari
apa yang menjadi karakteristik utama yang disyaratkan oleh pelanggan, dengan
menggunakan CTQ tree. Pembuatan CTQ tree didasarkan pada data keluhan pelanggan
terhadap produk Roasting Pan periode September 2006 yang terdapat pada tabel 4.2. Dari
pengolahan data yang terdapat pada tabel 4.2. didapatkan yang menjadi CTQ adalah
cabang terakhir pada gambar 4.4., adapun penjelasannya sebagai berikut:

1. CTQ yang menyatakan "Kualitas Material yang tidak mudah berkarat" didasarkan
pada keluhan pelanggan tanggal 1, 14, 23, dan 25 September 2006, yaitu adanya
produk Roasting Pan yang sudah berkarat.

2- CTQ yang menyatakan "Proses Press Shop yang sempurna", sehingga bentuk dan
kualitas produk sesuai kualitas yang disyaratkan. Didasarkan pada keluhan
pelanggan pada tanggal 23 September 2006. Keluhan tersebut berupa adanya
produk Roasting Pan mempunyai cacat gores.
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3. CTQ yang menyatakan "Proses Treatment yang tepat, sehingga menunjang
kesempurnaan produk dan tidak menimbulkan cacat karat, kuning, dan

sejenisnya". Didasarkan keluhan pelanggan pada tanggal 1, 14, 23, dan 25

September 2006, yang menyatakan keluhan berupa adanya produk yang sudah

berkarat tetapi tetap dicat serta adanya tanda - tanda bahwa Zinc Phospat
terlampau lama sehingga menyebabkan karat.

4. CTQ yang menyatakan "Proses painting yang sempurna sehingga cacat tipis,

kotor. cat mengelupas tidak terjadi" didasarkan keluhan pelanggan adanya
indikasi rusak cat pada item Roasting Pan yang tidak diinginkan pelanggan
dinyatakan pada keluhan tanggal 14 September 2006. Adanya keluhan pelanggan
yang menyatakan Cacat cat tipis pada produk serta cat mengelupas pada produk

dikeluhkan pelanggan pada tanggal 23 dan 25 September 2006.

5. CTQ yang menyatakan "Material handling yang aman, sehingga tidak

mengakibatkan produk mengalami cacat gores, dll" didasarkan pada keluhan

pelanggan yang menyatakan adanya cacat gores pada produk. Cacat gores
dikeluhkan pelanggan pada tanggal 23 September 2006.

6. CTQ yang menyatakan "Ketepatan penanganan produk selama proses pengiriman
agar tetap terjaga kualitasnya" didasarkan pada keluhan pelanggan pada tanggal

23 September 2006. Keluhan tersebut menyatakan terjadinya kerusakan/cacat
pada produk padasaat pengiriman..
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5.4 Penentuan Tingkat Ketidaksesuaian Dan Uji Kendali Produk.

Pada tahap ini adalah untuk menentukan dan menguji tingkat ketidaksesuaian produk,

apakah variasi yang terjadi terkendali atau tidak, selain itu berguna untuk mengendalikan

karakteristik kualitas dari item-item tersebut.

Peta kontrol p digunakan untuk mengukur tingkat ketidaksesuaian (penyimpangan

atau disebut cacat) dari item-item dalam kelompok yang diinspeksi. Dengan demikian

peta kontrol p digunakan untuk mengendalikan ketidaksesuaian dari item-item yang tidak

memenuhi syarat spesifikasi kualitas atau produk cacat yang dihasilkan dalam suatu

proses.

Dari hasil pengolahan data pada uji pengendalian produk dengan peta kendali p,

didapatkan tingkat rata-rata proporsi cacat adalah 0,0225 dari unit yang inspeksi untuk

satu unit produk dari seluruh populasi sampel sebanyak 44.074 unit produk Roasting Pan.

Sedangkan tingkat ketidaksesuaian berada pada batas kontrol atas (UCL) sebesar 0,0345

dan Batas Kontrol Bawah (LCL) sebesar 0,0105 serta tingkat ketidaksesuaian rata-rata

sebesar 0,0225.

Dengan hasil tersebut, dapat dilihat pada peta kontrol p, lihat gambar 4.6, tingkat

ketidaksesuaian yang terjadi masih dapat ditoleransi karena variasi masih berada dalam

datrah kendali p dan proses dapat dikatakan stabil, sedang variasi yang terjadi

dikarenakan oleh common causes variation.
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5.5 Analisa Tingkat DPMO Dan Sigma

Dari hasil perhitungan tingkat DPMO A^ c-* DI MO dan S.gma, kinerja dari perusahaan dapat
d.hhat dari tingkat DPMO dan Sigma ym„ diperoleh n,

>dnc aiperoleh. Dengan nilai rata-rata DPMO
-Oesar 4251.6 dan dengan ,ingkat sigma

ningga 4,i, namun secarateelurlI„a„ kinerja perusahaan ^.^ ^ ^ ^ ^

Dengan tingkat DPMO sebesar 4-ki a .*•" sebesa, 42,1,6 art.nya dalam satu juta kesempatan untuk
cacat. terdapat 4251,6 produk cacat vang terhdi Hfli • •vang terjadi. Hal ,n, menunjukkan tingkat DPMO dan

-0, yang berarti 1300 cacat terjadi da,am satu juta kesempatan. Namun dengan tingkat
kapabilitas DPMO 4251.6 dan pada tingkat 41Sigma PT A, a~ ^ Mgma, Pf. Almasindo sudah cukup kuat
untuk bersaing dipasarnasional maupun internasion.l M. • •P mtern.s.onal. Mengmgat tingkat Sigma rata-rata
industri di Indonesia adalah sekitar ? 77 c-sekitar 2,77 S.gma pada angka 102.042 DPMO. (Gaspersz
Vincent ,2002).

5.6 Analisa Tingkat Kapabilitas Proses

Perhi,„ga„ pada tingkat ,., ^ ^ ^^ ^^

sendiri.
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Dari perhitungan diperoleh tingkat kapabilitas proses yang diperoleh adalah sebesar

0,978. Kemudian untuk upaya perusahaan dalam meningkatkan kapabilitas proses,
manajemen harus mengurangi variasi penyebab umum yang terjadi melalui perbaikan
terus menerus dan menjadikan peta kendali di atas sebagai patokan atau tolak ukur dalam

perbaikan kedepan, serta dengan melakukan program-program perbaikan yang ada.

5.7 Analisa Hubungan antara Kapabilitas Proses dengan Tingkat Sigma

Disini akan dianalisa hubungan antara tingkat Kapabilitas Sigma dengan Kapabilitas
proses yang dicapai dalam penelitian ini.

Dengan nilai Kapabilitas Proses sebesar 0,978 dan rata-rata Tingkat Sigma sebesar 4,1,
maka dapat diambil kesimpulan, semakin tinggi tingkat Kapabilitas proses, maka akan

semakin tinggi pula tingkat Sigma yang dicapai. Hal itu akan menunjukkan semakin kecil

ketidaksesuaian produk yang dihasilkan maka akan semakin besar tingkat Sigma yang
dihasilkan.

5.8 Analisa Diagram Fishbone

Secara umum, kecacatan produk disebabkan oleh beberapa faktor seperti manusia (tenaga
kerja), mesin, material, metode kerja dan lingkungan kerja. Dari hasil pembuzXznfishbone
diagram yang ditunjukan gambar 4.8. dapat diketahui faktor-faktor yang mempengaruhi
kegagalan dalam proses produksi produk Roasting Pan. Untuk selanjutnya analisa akan
ditekankan pada sebab-sebab khusus terjadinya cacat karat, yang mendesak untuk

dilakukan perbaikan segera. Karena eacat tersebut berkaitan langsung dengan fungsi
produk. Disamping itu jenis cacat karat juga memiliki bobot cacat 2kali lebih besar jika
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dibandingkan jenis -jenis cacat yang lain, hal ini didasarkan pada perbandingan biaya
perbaikan untuk masing - masing jenis cacat. Adapun faktor-faktor penyebab terjadinya
cacatkarat adalah sebagai berikut:

1). Faktor manusia :

a- Inspektor kurang teliti pada saat melakukan inspeksi awal penerimaan material,

b. Kurangnya ketrampilan dari para pekerja terhadap instruksi kerja (work
instruction) ataupun tugas yang dibebankan kepadanya sebagai operator pada
saat pencucian pada proses Treatment. Ini akibat dari tingkat pendidikan, dan

masa kerja yang relative kurang. Operator yang bekerja pada saat proses
Treatment di PT Almasindo rata-rata masih kurang dari 5tahun.

c. Sikap kerja yang kurang profesional, yaitu senngnya mereka berbicara dengan
sesama pekerja dan itu akan mengakibatkan kurangnya konsentasi dan

mengakibatkan ada beberapa tugas yang kurang mereka perhatikan, seperti:
pengecekan point larutan khususnya Zinc Fosfat dan Accelerator yang harus
dilakukan setiap 2 jam sekali.

Tabel 5.1. Daftar Latar Belakang Operator Proses Treatment

SHIFT

JUMLAH

PEKERJA

TINGKAT

PENDIDIKAN

MASA

KERJA

(Tahun)

USIA

(Tahun)

SMU D3 <3 3-5 >5 <20 20-

75

26-

30

>30

1 6 4 r 2 2 2 2 1 2 2 1

| 6
.

3 3 1 4 1 - 3 2 1
1 1
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Objek dan Lokasi Pengamatan : Bagian Treatment H*n agian treatment dan pada area penerimaan awal
material.

2). Faktor metode :

pe,neriksaan matena,. Pemenksaan awa, ^ ^ ^ ^ ^
mengakibatkan kualitas produk men. d; KndaiL karena kuaii(as ^ ^ ^
<-) yang aka„ masuk kedalam proses ^^ ^^ ^ ^ ^ ^
benar tanpa cacat.

Pengamatan dilakukan di Receiving are,ing area.

0. Met„de pen,mpana„ materW kurang ^ yauu (idat ^ ^^^^
plat-plat yang bertumpuk.

Pengamatan dilakukan di gudang bahan baku

3). Faktor Mesin :

-Mesin P„mpa penghisap Mak beke ,a ^^ ^^ sewngga ^^^ ^
^pur fosfat pada saat proses pencucim (TreatmeM) penyetebnya adahh

d.pe^ikan oleh operator ^ ,ain ;pembersjhan ^ _sjsa ^ ^
ya„g Se„arusnya dilatokan seUap ^ ,api ^ kenya(aamya serain^ ^

Pengamalan dilakukan pada bagian Tretment.
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4) Faktor Mateial :

-Jenis bahan baku (coil) kurang baik, dimana tanda-tanda /indikasi karat sudah tampak.

Pengamatan dilakukan di Receiving area.

5). Faktor Lingkungan

a. Kebisingan

- Dengan menggunakan Sound Level Meter dapat diukur bahwa rata-rata tingkat
kebisingan pada semua stasiun kerja adalah 83,5 dB. Hal tersebut masih dibawah
batas ambang kebisingan yaitu sebesar 85 dB untuk satu shift atau 8jam kerja.
(Edaran Menteri Tenaga Kerja No. SF 01/ MEN/1978). Pada tingkat kebisingan
83,5 dB ini dianggap bahwa kondisi kerja masih dalam tahap normal dan nyaman
untuk bekerja.

b. Suhu

- Pengukuran suhu dengan menggunakan termometer ruangan terukur 32,5-34 °C

pada ruangan unit Paining dan Treatment. Temperatur tersebut dinilai cukup tinggi
dimana keadaan normal dalam bekerja adalah suhu berkisar 28 -32°C. Ini merupakan
kondisi kerja yang masuk dalam kategori kurang nyaman untuk daerah tropis. Hal
tersebut perlu diupayakan oleh Perusahaan yaitu dengan memberikan pendingin
ruangan (AC), serta menggunakan bahan/warna dinding yang dapat menyerap panas,
dll.
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c. Musim hujan

Selain faktor suhu, faktor musim juga menjadi penyebab utama terjadinya cacat karat

pada produk Roasting Pan.

Objek dan Lokasi Pengamatan : Gudang bahan baku.

Gambar 5.1. Fishbone Diagram Cacat Karat

5.9 Analisa FMEA

Dari tabel FMEA yang telah dibuat pada Bab IV maka akan terdapat beberapa proses

yang memiliki nilai RPN diatas 250 yang akan ditandai dengan warna merah. Hal itu

.nenunjukan proses tersebut memiliki tingkat kegagalan yang tinggi, sehingga mendesak
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untuk segera dilakukan perbaikan Beriki.tin; anay ♦ i. jP iKan. Benkut ini analisa terhadap proses yang memiliki nilai
RPN diatas 250 atau berwama merah:

>• Caca, kara, yang lerjadi pada awa, proses Receivmg ^ ^^^ ;nj memi|ik| ^
RPN .ertinggi yailu sebesar 320. Caca, .ersebu, «erjadi karena Rew ma.eria, (bahan
baku) «idak .sesuai de„gan spesifikas, Ha, ,„i dapa« disebabkan antara ^ ^
me.ode proses produksi di Supp|ier M± ^ ^ ^ ^^ ^
evaiuasi terhadap Supp,ier agar kua]i(as darf Wian baku ^^ K,amm Di^
••» caca, karat Pada proses Receiving juga akibat ^ ^ ^ ^ ^ ^
saa, pemeriksaan awal raa,eria,. Solusi yang ^^^ ^ ^^

aua, matena,, seiain im Train|ng inspector ^ ^ .^^^ ^
meningkatkan skill dari inspector.

2. Proses kedua yang memiIiki ni|ai ^ ,_ ^ ^ ^^^ ^
RPN sebesar 294 da„ 2S8. Caca, ,edadi pada proses yaitu _, ^ ^ ^ ^
Produk. Caea, ini ,erjadi karena kesaiahan opera,„r pada saa, penambahan bahan
k™ia pada proses pe„cucia„. Adapun standan poin, ^ ^.^ ^
k-mia adatan sebagai beriku, :Larutan Degreaser advance S,andart point 2>5.5 m|
Lanrtan degreaser Standar, point 25-40 mi. Laru,„ surftce Sfcndar, poin, 2-4 ml dan
I-» Zinc Posfa, 40-50 nri. Disam^ ilu _ ^ ^ ^ .^^^
dan mesi„ PomPa pe„ghisap yang tidak bekerja ^ ^^ ^ ^
-dapa, sisa Lumpur fosft, yang bila me„ge„dap ^ ^ ^ ^^
cacat karat pada produk.
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3. Proses ketiga yang memiliki nilai RPN tinggi adalah proses Painting dengan nilai
RPN sebesar 252. Cacat yang terjadi pada proses proses ini adalah hasil proses cat

tipis. Dimana spesifikasi untuk ketebalan cat adalah 13-20 micron. Cacat pada proses
ini disebabkan operator spray kurang teliti dalam mengukur ketebalan cat pada
produk.

5.10 Analisa PICA

Pada tabel PICA yang telah dibuat pada bab IV akan dijelaskan mengenai rekomendasi

perbaikan yang akan diberikan untuk memperbaiki proses yang ada pada saat ini. Adapun
saran yang diberikan akan berdasarkan pada keluhan pelanggan dan hasil tabel FMEA

dengan proses yang memiliki nilai RPN diatas 250. Berikut penjelasan masing-masing
poin rekomendasi perbaikan yang berdasarkan pada keluhan pel*langgan.

1- Menindaklanjuti kejadian cacat pada produk RoastingPan sudah karatan tetapi tetap
dicat yang dikeluhkan oleh pelanggan, yaitu dengan memperketat inspeksi pada proses
Painting. Hal tersebut dilakukan untuk menghindari pengecatan pada produk yang
sudah dicuci pada proses Treatment lebih dari 1hari (24 jam). Perbaikan yang
direkomendasikan yaitu dengan membuatkan standar kerja khusus sebelum dilakukan
proses Painting.

2. Menindaklanjuti kejadian cacat pada produk adanya indikasi Zinc Phospat mengendap
terlalu lama sehingga menyebabkan karat yang dikeluhkan oleh pelanggan, yaitu
dengan melakukan 1000 %inspeksi setelah proses Treatment. Hal tersebut dilakukan

agar pada poduk yang banyak terdapat endapan Zinc Phospat dapat segera diketahui

dan segera dilakukan proses pencucian ulang. Selain itu juga dibuat standart operasi
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mengenai penambahan bahan kirnia pada ^ ^.^ ^ ^ ^ ^

diharapkan operator akan melakukan proses pencucian (Treatmen,) dengan benar.
3. Me„indak,aniu,i ada„ya ke,uha„ Pelanggan mengenai kond,si ^ ^ ^ ^

yaitu de„ga„ memperbaiki se,,i„g peralata„ khususnya spray gun pada proses Pai„,ing.
Ha, tersebu, dikarenaka„ berdasarka„ analisa, cat tiph ^ ^ ^.^ ^
gun untuk pengecatan mace,. Se,ain i,u diperlukan juga per|u di|afcukan ^^^
ulang ketehalan cat dengan me„ggunakan eicomete, agar ketebalan ca, dapa, sesuai
dengan spesifikasi yang diinginkan.

4. MenindaHanju.i kejadian caca, ca, mengeJupas yang dike,uhka„ oleh pe.anggan, yai.u
denga„ memperbaiki mesin blow off yang ditempatkan ^ prQses ^.^^
dengan menambah kapasitas mesin b,„„ of, Ha, in, dikare„aka„ berdasarkan a„a,isa,
ca, yang menge.upas diakiba,ka„ adanya air yang masjh ^ ^^ ^
Pain,i„g. Sehi„gga ,erdapa, seka, a„,ara ca, dengan part yang me„gakiba,ka„ ca, ,idak
menempe, secara op.ima,. Untuk membersihkan air secara baik yai«u denga„ kekua,an
mesin blow yang besar.

Beriku, ini adal.it rekomendasi perbaika„ proses interna, yang didasarka„ pada hasil
analisa pada tabel FMEA :

..Untuk caca, kana, yang .erjadi pacta .kiha, kualiu. ma«eria, yang kura„g baik,
perbaita yang direkomendasikan yai,u denga„ raernbuat metode ^ ^ ^
sesuai dengan kebutuhan spesifik produk. Ha, tersebu, di,akuka„ dengan membua,
s,andar operasi da,am proses inspeksi penerimaan awa, materia,. Se,ai„ itu juga
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diperlukan Training terhadap inspektor secant periodik untuk meningkatkan skill
inspektor.

2. Rekomendasi yang dilakukan untuk mcngantisipas, caca( kara( ^ ^ ^ ^
penyimpanan material, yai,u de„ga„ menga.ur letak pe„empa,an Pla, dldalam gudang
de„gan me„yediaka„ iokasi berukura„ sekitar 2x3myang berada dibag,a„ da,am sudu,
gudang. kemudian menandainya dengan di ca, warna. Hal tersebu, dilakukan u„,uk
menghindari terjadinya kara, pada pla, yang disebabkan hujan dan lembab.

3. Untuk caca, dengan kondisi ca, mengelupas paCa produk rekomendasi perba.kan yang
dilakukan yaitu dengan me.akukan Cross Ha,ch Tes, yai.u menguji barang hasil
pengecatan dengan menggu-akan selotip 3M897 untuk mengetahui kekuatan reka, ca,
pada produk.

5.11 Analisa Biaya Kualitas

Biaya kualitas merupakan biaya yang dikelllarka„ perusahaan karena
menghasilkan produk yang tidak sesuai dengan stanciar, dalam penelitian ini biaya
kualitas muncul akibat cacat yang terjadi pada produk. Karena masing-masing jenis caca.
memihki pengaruh yang berbeda terhadap btaya kualitas, untuk itulah b.aya kualitas
diklasifikasikan menurut jenis-jenis caca, tersebut.

Dari perhitungan biaya kualitas ya„g te,ah dilakukan dapa! diketahui bahwa jenis
caca, kara, menghasilkan biaya perbaikan ya„g terbesar diantara jenis caca, lainnya
dengan tota, biaya perbaikan sebesar Rp. 13.701.430.8. Sedangkan untuk kondis, caca,
ca, tipis pada produk dapa, dijua, langsung denga„ harga yang ,ebih munah. Karena biaya
kegagalan akiba, kondisi ca, tipis lebih rendah Caripada biaya perbaikannya, m,!:a
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Perusahaan mengambil kebijakan untuk menjual produk dengan kondisi cat tipis dari

pada melakukan perbaikan. Total biaya perbaikan untuk 181 unit produk dengan kondisi

cat tipis adalah sebesar Rp.4.138.293,5. Sedangkan total biaya kegagalan akibat dari

kondisi cat tipis adalah sebesar Rp. Rp. 4.072.500.

Oleh karena itu, total biaya kualitas yang harus dikeluarkan oleh perusahaan

selama periode bulan September 2006 adalah sebesar Rp. 25.564.016,4. Dengan

prosentase terhadap total penjualan sebesar 0,44 %.

Kesimpulan akhir dari analisa ini adalah tampak total biaya kegagalan kualitas

dinilai masih cukup tinggi, meskipun prosentase biaya kualitas hanya sebesar 0,44 % jika

dibandingkan dengan penjualan totalnya. Hal tersebut dapat diantisipasi dengan perbaikan

secara terus menerus serta peningkatan kualitas produknya untuk mengurangi jumlah

produk cacatnya agar dapat menghasilkan tingkat sigma yang lebih tinggi. Karena

semakin tinggi tingkat sigma, maka semakin rendah nilai DPMO yang dihasilkan

demikian pula biaya kualitas yang dihasilkan semakin rendah.



BAB VI

Kesimpulan Dan Saran.

6.1 Kesimpulan

Kesimpulan yang dapat diperoleh pada penelitian ini adalah sebagai berikut :

1. Flasil pengukuran kinerja pada tingkat outcomes menunjukkan bahwa rata-rata kinerja

perusahaan berada pada level 4.1 Sigma selama periode penelitian (September 2006).

Kondisi ini memberikan hasil yang sangat baik dan produk cukup kuat untuk

bersaing. mengingat rata-rata tingkat sigma perusahaan di Indonesia sekitar 2,77

Sigma.

2. Untuk meningkatkan kualitas produk dapat dilakukan dengan mengindentifikasi

faktor-faktor penyebab ketidaksesuaian atau variasi meliputi: Faktor manusia, mesin

dan peralatan, material, metode dan lingkungan kerja. Selanjutnya dilakukan tindakan

perbaikan, terutama untuk jenis cacat karat yang dinilai memiliki kuantitas dan bobot

yang tinggi untuk segera diperbaiki, yaitu dengan lebih meningkatkan lagi inspeksi

awal terhadap material yang baru masuk, selain itu juga diperlukan standar kerja

khusus pada proses yang berpotensi menimbulkan cacat karat pada produk.

3. Total biaya kualitas yang dikeluarkan Perusahaan selama periode bulan September

adalah sebesar Rp. 25.564.016,4
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6.2 Saran

I. Kinerja PT. Almasindo yang berada pada level Sigma 4,1 untuk rata-rata kinerja
perusahaan di Indonesia sudah cukup bagus, mengingat rata-rata tingkat Sigma
perusahaan di Indonesia sekitar 2.77. Akan tetapi perlu upaya untuk mempertahankan

tingkat Sigma tersebut dan meningkatkannya lagi sehingga target manajemen dapat
tercapai.

2. Hasil penelitian ini dapat dijadikan tolak ukur perusahaan dalam upaya proses
perbaikan dan peningkatan kualitas produk secara terus menerus. Perusahaan juga
diharapkan untuk menerapkan metode baru yang lebih baik dan benar-benar bisa
dipertanggung jawabkan. Salah satunya adalah metode Six sigma, yang benar-benar
teruji dan mampu meningkatkan kinerja perusahaan, seperti kasus Motorola dan GE.
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TABEL KONVERSI SIX SIGMA

YIELD (%)

6,66

8,455

10,56

13.02

15.87

19.08

22.66

26.595

30,85

35,435

40.13

45.025

50

54.975

59,87

64,565

69.15

73,405

77,34

80,92

84,13

86,97

89,44

91,545

DPMO

933200

915450

894400

869700

841300

809200

773400

734050

691500

645650

598700

549750

500000

450250

401300

354350

508500

265950

226600

190800

158700

130300

105600

84550

SIGMA

0,125

0,25

0.375

0.5

0.625

0.75

0.875

1

1.125

1.25

1,375

1,5

1.625

1.75

1,875

2,125

2,25

2,375

2,5

2,625

2,75

2,875

it^fBfr.
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