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Abstrak. Perusahaan harus memberikan perhatian penuh pada kualitas produk. Di industri elektronik,
kontrol kualitas adalah kunci untuk mendapatkan kepercayaan pelanggan. Hal ini adalah dasar untuk
mengambil perbaikan pada kegiatan produksi, terutama dalam mengendalikan kualitas dalam rangka untuk
mengurangi masalah scratch pada cover bottom dengan metode Six Sigma-DMAIC. Tujuan dari penelitian
ini adalah untuk menganalisis faktor-faktor yang akan menyebabkan cacat pada produk. Targetnya adalah
untuk menurunkan masalah produk cacat cover bottom 50%, itu juga untuk mendapatkan hasil yang terbaik
dimana produk cacat sebelumnya sebesar 8183 ppm telah turun ke 291 ppm dan tingkat sigma level
sebelumnya 3,890 naik menjadi 4,940, sedangkan target adalah 4,14c. Ini adalah hasil sebuah pencapaian
yang lebih dari target perusahaan 50%. Six Sigma adalah alat yang paling efektif pada saat ini, dimana dapat
berpengaruh untuk menghilangkan produk cacat, memangkas waktu pembuatan produk dan
menghilangkan biaya yang tidak perlu, dan konsep utama ilmu pengetahuan untuk mendukung
keberlangsungan bisnis yang berfokus pada peningkatan kualitas dan kepuasan pelanggan. Kunci sukses
dari kualitas membaik itu tergantung pada kemampuan untuk mengidentifikasi dan memecahkan masalah.
Aplikasi ini dapat berguna dan menyelaraskan dengan filosofi perusahaan, sehingga dapat diharapkan untuk
hasil akhir dari perusahaan.

Kata kunci: Six Sigma, DMAIC, Kualitas Produk, Produk Cacat.

Abstract. Company shall give full attention to the quality of the products. In the electronics industry, quality
control is the key to gain the loyalty of the customer. This is the basis for making improvement at the
production activities, especially in controlling the quality in order to reduce the problem of scratch on the
cover bottom using the six sigma DMAIC method. The purpose of this research is to analyze the factor that
will cause defect to the product. The aimed target is to reduce the lower problem of defective products cover
bottom 50%, it also to get the best result where previous defective products amounted to 8183 ppm has
downed to 291 ppm and the level of the previous sigma 3,890 rose to 4,940, the target is 4,140. This was
result an exceed achievement from the Company’s target more than 50%. Six Sigma is the most effective
tools at the present time, this will affect to eliminate defects, cut the time of making the product, eliminate
unnecessary costs and the principal concept of science to support the sustainability of business which is
focused on improving quality and customer satisfaction. The key success of improving quality depends on
the ability to identify and solve the problems. This application may be useful and align with the company's
philosophy, so that it can be expected to get the final outcome of the company.

Keywords: Six Sigma, DMAIC, Product Quality, Product Defects.
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1 Pendahuluan

Persaingan bisnis dalam bidang industri elektronik yang semakin tinggi dan tajam, baik di pangsa pasar
domestik maupun di pangsa pasar internasional. Menuntut untuk selalu berkompetensi dengan perusahaan
lain terutama pada industri yang sejenis. Salah satu cara agar bisa memenangkan kompetisi atau paling
tidak bertahan didalam kompetisi tersebut adalah dengan memberikan perhatian penuh terhadap kualitas
produk yang dihasilkan oleh perusahaan tersebut, sehingga mendapatkan kepercayaan konsumen untuk
hasil produknya, bahkan dapat mengungguli produk yang di hasilkan oleh pesaing.

Pengendalian kualitas yang dilaksanakan dengan baik akan memberikan dampak terhadap kualitas produk
yang dihasilkan oleh perusahaan. Salah satu metode yang di gunakan dalam pengendalian kualitas adalah
six sigma. Six sigma adalah metode terstuktur untuk memperbaiki proses yang di fokuskan pada usaha
mengurangi variasi proses sekaligus mengurangi cacat sampai zero defect (produk /jasa yang di luar
spesifikasi) dengan mengunakan stastiska dan problem solving tools secara intensif. Untuk menciptakan
target six sigma menjadi sebuah konsep pengembangan pengukuran kinerja perusahaan dilakukan kegiatan
perbaikan berkelanjutan dengan konsep DMAIC (Define, Measure, Analysis, Improvement, Control).

Perusahaan Stamping Press merupakan pemasok produk cover bottom yang merupakan salah satu bagian
produk industri elektronik. Perusahaan ini dalam menjalankan kegiatan bisnisnya selalu menerapkan sistem
pengendalian kualitas produksi, akan tetapi pada kenyataannya masih terdapat kualitas produk yang tidak
baik. Terdapatnya kualitas yang tidak baik ini tidak lepas dari kurang menjaga kualitas produk pada saat
proses produksi.

Tabel 1 Produksi Cover Bottom

Produk Baik Produk Cacat
N N k Total P ksi
o ama produ (OK) (Defect) otal Produksi

1 Cover Bottom  6.884.788 unit 148.511 unit 7,033,299 unit

Sumber: Departemen Produksi Perusahaan (Jan-Des.2018)

Tabel 1 diatas menunjukkan bahwa masih tingginya produk cacat (defect) yang di hasilkan dalam proses
produksi produk cover bottom yaitu sebesar 148,511 unit atau sebesar 21,115 ppm. Hal ini sangat
memberikan dampak pada prestasi kualitas produksi dari perusahaan, dengan tingginya produk cacat
tersebut. Dengan metode Six Sigma - DMAIC (define, measure, analyze, improve dan control), diharapkan
bisa menganalisa faktor-faktor apa saja yang menyebabkan produk cacat (defect) cover bottom dan
menurunkan masalah produk cacat (defect) cover bottom 50% ppm sesuai target perusahaan karena
merupakan tujuan penelitian ini .

2 Kajian Pustaka

Pengertian kualitas menurut beberapa ahli yang banyak di kenal antara lain (Ariani, 2003): Juran (1962)
kualitas adalah kesesuaian dengan tujuan atau manfaatnya. Crosby (1979), kualitas adalah kesesuaian
dengan kebutuhan yang meliputi availability, delevery, reliability, maintainability, dan cost effectiveness.
Deming (1982), kualitas harus bertujuan memenuhi kebutuhan pelanggan sekarang dan dimasa mendatang.

Pengendalian Kualitas

Menurut Gasperz (2005), pengendalian kualitas adalah: Quality control is the operational techniques and
activities used to fulfill requirements for quality. Artinya adalah suatu teknik dan aktivitas/tindakan yang
terencana yang dilakukan untuk mencapai, mempertahankan dan meningkatkan kualitas suatu produk dan
jasa agar sesuai dengan standar yang telah ditetapkan dan dapat memenuhi kepuasan konsumen akhir (end
user).
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Six Sigma

Six Sigma (o) adalah huruf Yunani yang dalam Statistik sebagai ‘Standard deviasi’ menggambarkan berapa
besar pergeseran suatu nilai dari nilai target suatu populasi, inilah yang disebut sebagai ukuran
variasi/penyimpangan “(management innovation PT Samsung Electronics Indonesia, 2007).

Menurut Brue (2002), Six Sigma adalah konsep statistik yang mengukur suatu proses yang berkaitan dengan
cacat pada level enam (six) sigma hanya ada 3,4 cacat dari sejuta peluang. Six Sigma merupakan falsafah
manajemen yang berfokus untuk menghapus cacat dengan cara menekankan pemahaman, pengukuran dan
perbaikan proses melalui fase DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control).

1. Menentukan Masalah (define)

Define merupakan langkah awal dalam metodologi DMAIC, Langkah ini adalah langkah operasional awal
dalam program peningkatan kualitas six sigma. Pada tahap define ada 2 hal yang perlu dilakukan yaitu:

a. Mendefinisikan proses inti perusahan

Proses inti adalah suatu rantai tugas, biasanya mencakup berbagai departemen atau fungsi yang
mengirimkan nilai (produk, jasa, dukungan, informasi) kepada para pelanggan eksternal. Dalam hal
pemilihan tema Six Sigma pertama-tama yang dilakukan adalah mempertimbangkan dan menjelaskan
tujuan dari suatu proses inti akan dievaluasi (Pande, 2000).

b. Mendefinisikan kebutuhan spesifik kebutuhan pelanggan

Langkah selanjutnya adalah mengidentifikasi pemain paling penting didalam semua proses, yakni
pelanggan, pelanggan bisa internal maupun eksternal adalah tugas untuk menentukan dengan baik apa
yang diinginkan pelanggan eksternal. Pekerjaan ini membuat suara pelanggan voice of customer (VOC)
menjadi hal yang menantang. Dalam hal mendefinisikan kebutuhan spesifik dari pelanggan adalah
memahami dan membedakan diantara dua kategori persayaratan kritis, yaitu persyaratan output dan
persyartan pelayanan (Pande, 2000).

2. Mengukur (measure)

Tahap ini adalah tahap untuk memvalidasi permasalahan, mengukur/menganalisis permasalahan dari data
yang ada.. Pada tahap ini dilakukan pengumpulan data-data yang mendukung proses yang menjadi fokus
permasalahan.

3. Menganalisa (analyze)

Tahap ketiga dalam DMAIC adalah Analyze, dimana pada tahap ini dilakukan analisa hubungan sebab-akibat
berbagai faktor yang dipelajari untuk mengetahui faktor-faktor dominan yang perlu dikendalikan.

4. Memperbaiki (Improve)

Pada tahap ini dirancang solusi dalam melakukan pengendalian dan peningkatan kualitas dengan Six Sigma
pada layanan yang paling kritis itu berupa usulan perbaikan kualitas bagi setiap CTQ potensial sehingga
diharapkan dapat meningkatkan performansi kualitas layanan tersebut dengan meningkatnya nilai DPMO
dan tingkat kapabilitas Sigma.

5. Kontrol (Control)

Pada tahap ini akan dibuat lembar control yang digunakan untuk mengendalikan proses atau layanan pada
saat implementasi sehingga dapat tercapai target Six Sigma

Konsep Six Sigma

Inti dari konsep Six sigma adalah menurunkan defect dengan mengurangi variasi. Semakin rendah variasi
dari suatu proses, maka defect/kerusakan semakin kecil dan Sigma level akan semakin tinggi.
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Tabel 2 Konversi Sigma level

s DPMO .

izt e e (Defect Per Million Oppurtunities) et B
1 690.000 30,9
2 308.000 69,2
3 66.800 93,3
4 6.210 99,4
5 320 99,98
6 3,4 99,9997

Sumber: Pande (2002).

3 Metoda

an
Suudi lileratur
=

Gambar 1 Langkah penelitian

4 Hasil dan Pembahasan

Define

Pada tahap ini data jumlah produk cacat (defect) merupakan salah satu faktor utama bagi perusahaan untuk
mengukur kinerja dari proses produksi. Produksi cover bottom periode dari January — Desember 2018

sebesar 7,033,299 unit, terdapat produk cacat (defect) sebesar 148,511 unit.
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Pareto Chart of Defect problem
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Gambar 2 Grafik Pareto chart defect cover bottom

Dari diagram pareto menunjukkan bahwa masalah scratch sebesar 57,555 unit atau 38.8% dari total
masalah produksi cover bottom. Scratch sebagai CTQ (critical to quality) di improve agar produk cacat
(defect) pada cover bottom dapat turun sesuai target perusahaan. Ditetapkannya satu CTQ oleh peneliti dan
manajemen perusahaan karena mempertimbangkan waktu dan banyaknya percobaan yang harus
dilakukan, hal ini akan mengakibatkan terganggunya produktifitas pada perusahaan.
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Gambar 3 Diagram SIPOC

Diagram SIPOC bertujuan untuk mempersempit ruang lingkup dan mengetahui secara cermat inti
permasalahan yang akan di perbaiki dalam masalah produk scratch pada cover bottom.

Measure

Merupakan langkah operasional kedua dalam siklus DMAIC dimana pada tahap ini dilakukan pengukuran
terhadap obyek penelitian yaitu defect scratch dengan cara mengukur kemampuan proses sebelum
perbaikan serta melakukan pemetaan performansi proses dengan peta kendali, pengukuran DPMO (Defect
per Million Opportunities), pengukuran level Sigma dan proses kapabilitas.

Peta Kendali

Peta kendali p mempunyai manfaat untuk membantu pengendalian kualitas produksi serta dapat
memberikan informasi mengenai kapan dan dimana perusahaan harus melakukan perbaikan kualitas.

P Chart of scratch
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Gambar 4 Peta Pengendalian p Scratch

Berdasarkan Gambar 4 dapat dilihat bahwa data yang diperoleh 5 titik proporsi yang berada dibawah batas
kendali atas (UCL) yang berarti terkendali sedangkan 7 titik proporsi keluar dari batas kendali atas (UCL),
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sehingga bisa dikatakan bahwa proses tidak terkendali dan menunjukkan terjadi penyimpangan yang tinggi.
Hal tersebut menyatakan bahwa pengendalian kualitas di PT. XXX memerlukan adanya perbaikan. Karena
adanya titik proporsi berfluktuasi sangat tinggi dan tidak beraturan yang menunjukkan bahwa proses
produksi masih mengalami penyimpangan.

Menghitung DPMO (PPM) dan Sigma level

Nilai DPMO (Defect per Million Opportunities) dan level sigma adalah sebagai tolak ukur kemampuan proses
dalam menghasilkan produk yang diharapkan. Semakin besar level sigma maka jumlah produk cacat
semakin kecil begitupun sebaliknya. Pada penelitian ini DPMO masalah scratch periode January - Desember
2018 bahwa total cacat (defect) cover bottom sebesar 8,183 ppm. Sedangkan sigma level dari produk cacat
(defect) scratch adalah 3.890. Bila nilai sigma di plot ke dalam blok diagram maka nilai sigma pada produk
cacat (defect) scratch berada dikuadran C, dimana fokus perbaikan yang harus dilakukan pada bidang
teknologi.
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Gambar 5 Blok diagram

Dari hasil perhitungan DPMO masalah scratch menggunakan software minitab 16 di dapat grafik capabilitas
seperti pada gambar 6 Dimana hasil cumulative % defective 10 sample menunjukan perbedaan variasi yang
besar tidak mendekati nilai mean dan pada rate of defectives sample size menjauhi dari garis batas.

sehingga kesimpulan menyatakan bahwa memang defect scratch butuh untuk di perbaiki (improvement).

Binomial Process Capability Analysis of scratch
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Gambar 6 Grafik process capability

Tabel 3 Target penurunan defect

No Kondisi masalah PPM Sigma level (o)
1 January-Desember 8,183 3.89
2 Target perusahaan 50% 4,092 4.14
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Analyze

Langkah operasional ketiga dalam siklus DMAIC dimana pada tahap ini di lakukan menguji semua faktor
penyebab terjadinya masalah dengan cara metode fish bone diagram, FDM (Function Deployment Matrix)
dan tes hipotesa

Fish bone Diagram

Untuk mengetahui hal - hal yang berpotensi sebagai penyebab terjadinya masalah produk cacat (defect)
scratch
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Gambar 7 Diagram Fish bone cover bottom scratch
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FDM (Function Deployment Matrix)

Menentukan variable output dan memberikan nilai pada setiap variable output sesuai tingkat kepentingan.
Hasilnya dapat dilihat pada table berikut ini.

Tabel 4 Potential X

X Potential X's C/IN/X | X's (Relationship with ¥)
X1 | Setting Incoiler Feeder X 100 (15,15%)
x2 \o dies ciea)?ing process dfter press x 100 (15.15.%)
while production
X3 | Lost Control Mold PM X 80 (12,12 %)
X4 | Mold Overshot Management X 80 (12,12 %)
X5 | U-Bending Process C 60 (9.09 %)
Improve

Tahap ini merupakan langkah operasional keempat dalam siklus DMAIC dimana pada tahap ini di lakukan
perbaikan proses, improve yang dilakukan seperti mengembangkan ide untuk meniadakan akar masalah,
mengadakan pengujian dan mengukur hasil.

Improvement X01

Menjadi check point untuk di perbaiki (improvement) X01 adalah Pengaturan Incoiler Feeder.
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Tabel 5 Improvement X01

Point of Improvement : Pengaturan Incoiler Feeder
Sebelumnya Sesudahnya

Tidak adanya standard

spesifikasi batas dari

coiler feeder di mesin.,

pemasangan hanya

berdasarkan

pengalaman operator.
Dipasangnya spesifikasi pada mesin, agar operator tidak
melakukan kesalahan.

Problem Statement : Improvement :

Defect scratch pada Penambahan standar spesifikasi dikarenakan masing-

cover bottom. masing ketebalan material bahan baku berbeda ukuran
jaraknya.

Investment : Expected effect :

Tidak ada penambahan | Posisi dari material coiler pada tempat vang benar

peralatan baru. sesuai spesifikasi.

Improvement X02

Menjadi check point untuk di perbaiki (improvement) X02 adalah tidak ada pembersih dies ketika produksi.

Tabel 6 Improvement X02

Point of Improvement : Tidak ada pembersihan dies ketika produksi

Sebelumnya Sesudahnya

Tidak dibersihkan dies
setelah press ketika
produksi.

: Air scrap cleaner

Dipasangnya alat airscrap cleaner.

Problem Statement : Improvement :

Defect scratch pada cover | Penambahan alat air scrap gleaner., berfungsi secara
bottom. otomatis setelah proses press, air scrap cleaner
bekerja membersihkan dies.

Investment : Expected effect :

Penambahan peralatan Tidak adanya scrap yang menempel pada dies.
baru.

Improvement X03

Menjadi check point untuk di perbaiki (improvement) X03 adalah tidak terkontrolnya perawatan dies.
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Tabel 7 Improvement X03

Point of Improvement : Tidak terkontrolnya perawatan dies

Sebelumnya Sesudahnya
Standar check list Penambahan point pada check list preventive
preventive IR e i 2.

¥ang ada kurang lengkap.

o PR S ——

Problem Statement : Improvement :
Defect scratch pada Penambahan point pada check list preventive
cover bottom. maintenance dapat agar dapat mengetahui history

problem dies.

Investment : Expected effect :

Tidak ada penambahan | Tidak adanya problem yang sama dan lebih
peralatan baru. maksimal.

Improvement X04

Menjadi check point untuk di perbaiki (improvement) X04 adalah perjanjian dies yang telah habis masa
pakai.

Tabel 8 Improvement X04

Point of Improvement : Perjanjian dies yang telah habis masa pakai

Sebelumnya Sesudahnya
Tidak maksimumnyva Di tingkatkannya kesepakatan kontrak dies dengan
check list el ahan pengechekan gualiry dan kondisi dies
kesepakatan kontrak wvang awasi dan di setujui oleh departemen yang
dies._ berhubungan._

————

Problermn: Si = Impr =

Defect scratch pada Membuat format baru overshoor dies agreement.
cover bottom.

Investment: Expected effect :
Tidak ada Dikontrol dengan baik oversfoor dies gquality.
penambahan

peralatan baru.

untuk menguji hasil perbaikan tersebut dapat dilihat kembali dari peta kendali, level sigma dan proses
capability.

Peta Kendali
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Gambar 8 Peta Pengendalian p Scratch
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Hasil grafik peta kendali p scratch atau P chart menunjukkan bahwa seluruh titik proporsi berada dalam
batas kendali yang telah ditetapkan bahkan keseluruhan titik berada didalam dari batas kendali, sehingga
bisa dikatakan bahwa proses terkendali dan menunjukkan tidak terjadi penyimpangan. Hal ini menyatakan
bahwa pengendalian kualitas di PT. XXX telah berhasil dalam perbaikan.

Menghitung DPMO (PPM) dan Sigma level

DPMO periode January — April 2019 sebesar 291 ppm. Sigma level adalah 4.94¢. Bila di plot ke dalam blok
diagram maka berada dikuadran D, ini membuktikan bahwa empat faktor x yang di improvement telah
berhasil dan membawa dampak turunnya defect scratch.
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Gambar 9 Blok diagram

Proses Capability

Dari hasil perhitungan DPMO dengan software minitab 16 maka di dapat grafik proses capabilitas seperti
pada gambar di bawah ini.

Binomial Process Capability Analysis of scratch
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Gambar 10 Grafik process capability

Hasil cumulative % defective menunjukkan 1 sample tidak menunjukan perbedaan variasi yang besar
dimana mendekati nilai mean dan pada rate of defectives sample size berada di dalam garis batas. sehingga
memang defect scratch telah berhasil di perbaiki (improvement).

Control

Merupakan langkah operasional kelima & tahapan terakhir dalam siklus DMAIC, pada tahapan ini membuat
semacam metrics untuk selalu dimonitor hasil perbaikan yang sudah di capai dan dikoreksi bila sudah mulai
menurun ataupun untuk melakukan perbaikan lagi.
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Grafik control chart defect scratch cover bottom di bawah ini mempermudah untuk dapat selalu memonitor
dan mengkoreksi bila sudah mulai menurun (mendekati target) hasil yang sudah tercapai ataupun untuk
melakukan perbaikan lagi.

Gambar 11 Grafik control chart defect scratch cover bottom
Financial Effect
Jumlah produksi cover bottom sebesar 7,033,299 unit/ tahun.

Perhitungan material yang di buang (scrap rate): 100%, harga material yang di buang (cost of scrapped) :
1.16 USD ( based on bill of material-BOM).

Pengurangan biaya material scrap = (% nilai cacat dasar awal - % nilai cacat perbaikan) x total jumlah
produksi x Perhitungan material yang di buang x harga material

Pengurangan biaya material scrap = (0.0082 - 0.0003) x 7,033,299 x 100% x 1.16
Pengurangan biaya material scrap = 64,316 USD / tahun.

Jadi untuk estimasi penghematan biaya dari pengurangan defect scratch pada cover bottom sebesar :
64,316 USD/ tahunnya.

5  Kesimpulan

Metode yang digunakan dalam pengendalian kualitas produk adalah six sigma. Six Sigma dipilih sebagai
pendekatan terhadap masalah yang terjadi di perusahaan PT. XXX karena selain sebagai alat manajemen
kualitas terkini yang sifatnya flexible. Tujuan penelitian ini telah tercapai dengan mengetahui faktor-faktor
yang menyebabkan produk cacat (defect) pada cover bottom yaitu pengaturan incoiler feeder, tidak ada
pembersihan dies ketika produksi, tidak terkontrolnya perawatan dies dan kesepakatan kontrak dies yang
telah habis masa pakai. Sedangkan tujuan yang kedua menurunkan masalah produk cacat cover bottom
50% , ini juga telah berhasil dimana yang sebelumnya produk cacat sebesar 8.183 ppm turun menjadi 291
ppm dan level sigma sebelumnya 3,890 naik menjadi 4,940, targetnya adalah 4,14c. Merupakan suatu hal
yang luar biasa karena pencapaian penurunan defect telah jauh dari target perusahaan 50% .

Secara keseluruhan hasil yang di peroleh dari penelitian ini telah menunjukan bahwa six sigma merupakan
alat yang berkonsep disiplin ilmu untuk mencapai dan mendukung kesuksesan bisnis, dimana terfokus pada
peningkatan kepuasan pelanggan. Adapun kesuksesan peningkatan kualitas dan kinerja bisnis perusahaan
ini, tergantung dari kemampuan dalam mengidentifikasi dan memecahkan masalah yang terjadi, sehingga
dengan penerapan filosofi six sigma di perusahaan, diharapkan bisa menurunkan produk cacat.
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