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ABSTRACT

To meet the market needs a manufacturing industry is required to continue to improve the quality of production
through improvements in the production process. One way that can be used is the analysis of quality improvement
with Six Sigma methods. This research aim to reduce the number of defects that can increase the value of sigma
production. Based on the analysis results obtained sigma value of its current production of 3.42 with DPMO value
27429. The final result may boost the improvement recommendations sigma value to 3.50 and decrease the number

of defects from 54.94 grams to 45.5 grams.
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PENDAHULUAN

PT. XX adalah perusahaan yang bergerak di
bidang budidaya dan pengolahan sayur beku terutama
produk Y. Sesuai dengan permintaan pelanggan, PT.
XX telah menetapkan standar khusus produk Y untuk
ekspor ke luar negeri yaitu Standard Quality. Sehingga
pengendalian kualitas terhadap proses produksinya
sangat ketat. PT. XX yang merupakan satu -
satunya produsen produk Y di Indonesia yang baru
mampu memasok 4% dari kesempatan 10% yang di
berikan oleh pasar Jepang terhadap Indonesia [1].

Kemampuan memenuhi kebutuhan pasar yang
dapat dikatakan masih rendah, disebabkan oleh masih
seringnya terjadinya kerusakan/ kecacatan produk Y
tidak sesuai standar yang telah ditetapkan PT. XX untuk
pasar ekspor. Misalnya, setelah proses machining masih
terdapat cacat mekanis yang dapat merusak tekstur
produk Y.

Salah satu penyebab suatu produk tidak
berkualitas adalah adanya produk yang cacat, semakin
besar atau tinggi tingkat produk yang cacat maka
semakin kecil tingkat kualitas produksinya [2]. Pada
tahun 2015 PT. XX terletak pada tingkat sigma 3,43
dengan jumlah cacat 39,9686 gram dalam 500 gram.
Maka dari itu perlu dilakukan peningkatan kualitas
untuk mengurangi jumlah cacat hasil produksi,
sehingga dapat meningkatkan nilai sigma PT. XX.

Salah satu tool yang sering digunakan adalah
Metode Six Sigma. Konsep Six Sigma adalah
metodologi terstruktur untuk memperbaiki proses yang
difokuskan pada usaha mengurangi variansi proses
(process variances), sekaligus mengurangi cacat
(produk yang diluar spesifikasi) dengan menggunakan
teknik statistik secara intensif [3]. Six Sigma juga dapat
mengukur suatu proses yang berkaitan dengan cacat
pada level enam sigma, hanya ada 3,4 cacat dari sejuta
peluang atau kemungkinan kesempatan (DPMO)
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dengan menggunakan metode DMAIC (Define,
Measure, Analyze, Improve and Control) [4].

Tujuan menggunakan konsep Six Sigma ini
adalah perusahaan diharapkan dapat melakukan
peningkatan kualitas produksi secara dramatik, dan
dapat menuju persentase target reject yang
diharapkan oleh perusahaan.

METODOLOGI PENELITIAN
Jenis Penelitian

Penelitian ini dilakukan dengan metode
diskriptif yaitu penelitian untuk mengadakan
perbaikan terhadap suatu keadaan terdahulu dan
melakukan pengambilan data — data langsung di
lapangan serta melakukan pengkajian literatur dari
berbagai sumber refrensi [5].

Jenis dan Sumber Data

Jenis data yang digunakan dalam penelitian
ini adalah data kuantitatif yaitu data jumlah produksi
produk Y yang rusak/ cacat pada tahun 2015 dan
2016. Data kualitatif yaitu data yang berupa sejarah
perusahaan dan kriteria produk cacat yang diperoleh
dari wawancara langsung.

Tahapan Penelitian

Tahapan penelitian adalah sebagai berikut:

1. Define
Pada tahapan ini ditentukan proporsi cacat
yang menjadi penyebab paling signifikan
terhadap adanya kerusakan yang merupakan
sumber kegagalan produksi. Cara yang
ditempuh adalah dengan mendefinisikan dan
memilih proses kritis (CTQ) yang paling
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berdampak pada konsumen menggunakan alat Tabel 1 Karakteristik CTQ Produk Y
analisis peta proses operasi. NO. JenisCTQ  Jenis Cacat Pemjelasan

2. MeaSUre Adanva bekas pptan mlat pada kulit produk
Pengukuran dilakukan melalui tiga tahap, yaitu Gigtan Uy ¥ yaug masih terikut serelah proses gradong
mengolah data menjadi check sheet, menyajikan
data dalam bentuk diagram pareto, serta Adanys bercak coklar pada kullt produk ¥
menganalisis Defect Per Million Opportunity . R Rempekit  yong Tk tclkous sereleh madewnd peoses
(DPMO) dan tingkat sigma. o i S

3. Analyze
Pada tahap ini akan dilakukan analisa terhadap e e P g e g
faktor-faktor ~ yang  diduga  mempengaruhi ASRRAl” i bt
tingginya tingkat cacat. Analisa dilakukan dengan - Adanys produk V kermg yang Gsrbabkan
mengidentifikasi  sumber-sumber serta akar T terhalu lama di dalam ruang cold siorage

penyebab kegagalan/ cacat menggunakan alat “Kensakan moanlk pada prods
analisis Cause and Effect Diagram. 3 \““:‘ dakibatkan oleh proses machining sepent
4. Improve pm i L
Pada tahap ini diterapkan suatu rencana tindakan ,  eless Poloug prodek Y pank yung dapat
untuk melaksanakan peningkatan kualitas Six Panib IR0 D0l IS JarR v
Sigma vyaitu dengan membuat rekomendasi '
perbaikan kualitas. Setelah diketahui penyebab Fase Measure
terjadinya kerusakan produk, selanjutnya adalah Fase Measure adalah tahap mengukur
menyusun rekomendasi tindakan untuk melakukan tingkat kerja, dimana harus mengetahui terlebih
perbaikan kualitas produk. dahulu tentang karakteristik kualitas (CTQ) yang
S. Control berhubungan langsung dengan kebutuhan customer,
Pada tahap ini hasil-hasil peningkatan kualitas yang kemudian mengembangkan suatu rencana
didokumentasikan dan disebarluaskan yang pengolahan data yang dikumpulkan pada output
berguna sebagai langkah perbaikan untuk kinerja proses dan mengukur kapabilitas proses data atribut.
proses.
Tabel 2 Data Cacat Kumulatif Produk Y
Janis Cacat eniteiries Kumolatif
HASIL PENELITIAN Y crg  MhmUr Reeld SO W

(gram)

Fase Define
Pada fase define yang merupakan fase awal

Gagal Geading 2 Mot 22 3058 10 6078

Kening 41 78569 13 30058

dari siklus pada DMAIC yaitu mendeskripsikan : Kérusaken )
permasalahan yang ada di PT. XX. Mekanic B . ! P19
Poloag Pasak 541624 $4 93966 $ 895007

| Marnyer Prodoks Tuwlal 54,03966 100 100
e — Q‘“" Dari data cacat produk Y di atas didapatkan
| Dvig Pergolatan . . . - .
J ; ‘ rekapitulasi _perhltunga_m n_llal sigma untuk cacat
m l | produk Y, yaitu sebagai berikut.
‘ ! ¢ ! “ Tabel 3 Rekapitulasi Nilai Sigma Produk Y
Aov l [ Corarg ! { Maenrg | Pociing NO Jenis Cacat BeratCacat  XCTQ  DPAMO Nilai Sigma
1 Gagal Graaing 32 3098 ‘ 14873 S673458
| ey Kering 19,4530 ¢ 12969 3.727131
‘\; ; / ‘ . Kerusakan Mekanik 7,73560 ¢ $160 3,063934
l oty | Fmbog H aan 4 Polong Patah 13628 B 3634 i1
Jumlah 54 93966
Nilal Sigma 1419353

Gambar 1. Bagan Alir Proses Produksi Produk Y

Fase Analyze

Pada tahap ini akan dilakukan analisa
terhadap faktor-faktor yang diduga tingginya tingkat
cacat. Analisa dilakukan dengan menentukan
stabilitas dan kemampuan dari proses, menetapkan
target-target kinerja dari karakteristik kualitas kunci
(CTQ) dan mengidentifikasi sumber-sumber serta
akar penyebab kegagalan/ cacat, yaitu sebagai
berikut.
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Analisa Diagram Pareto
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Gambar 2 Pareto Chart Produk Y Tahun 2016

Dari diagram pareto yang telah ditunjukkan
pada gambar di atas, terlihat bahwa ada 4 CTQ yang
terdiri dari cacat gagal grading 40,61%, cacat kering
35,40958%, cacat kerusakan mekanik 14,09%, dan
cacat polong patah 9,90%. Berdasarkan data tersebut
dapat diketahui bahwa cacat gagal grading dan produk
kering mempunyai persentase terbesar.

Analisa Diagram Sebab Akibat

Dari analisa pada diagram pareto, maka
penelusuran sebab akibat dari masalah cacat gagal
grading dan cacat kering yang ada pada produk Y dapat
kita telusuri dengan diagram sebab akibat/ fishbone
diagram berikut [6].
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Gambar 3 Diagram Sebab Akibat Cacat Gagal Grading
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Gambar 4 Diagram Sebab Akibat Cacat Kering
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Fase Improve

Setelah melakukan analisa terhadap faktor-
faktor penyebab, langkah berikutnya adalah tahap
melakukan perbaikan-perbaikan dan peningkatan
proses produksi produk Y dengan menggunakan
perancangan eksperimen sebagai berikut.

Tabel 4 Rekomendasi Perbaikan

Masalah Yazg Di kan Rek

dask Tindakan Perbaikan

Produktivitas karyawan
gant shaft dengan pemsberian nilai verbadap hasil
Fraaiug setap Karyawan

Ndak adinya prosedur kena yang Penywmunae SOP dlakukas untuk mengunng

Jelas kerusakan pooduk Y karena pemanganan vang
kunang bemar SOF pada peoses macAmmg

meliputl  pessboatss SOP.  perawstan, dan

peagaturan ketepatia convever secar teradwal

Huboogan karyawan Desgan selaly meemberikas motvas sebelum

proses pragiey Sewalal s produlotvizas tngd
sehingss karvawan tdak merass temekas dan

dapat dapat bekega dengan baik

Kecepatan conveyet Kecepatam  comveyor pada proses gradmg

dnurunkxn mesjadi § km jam agar cacat kacena

panen Bdak terikut ke peoses selanjumyva

Penyimpanun di Cold Storage Penjadwadan Schednie produk kebaar dasl cojd
rape, karess cemsakin lassa pendok &b dalam
{ sorape akas measyebabican peoduk Y
Yermg Jadi, semalom cepat peoduk Y keluar,

maka semakm baik

Langkah perbaikan di atas merupakan
rekomendasi perbaikan pada proses produksi dari
penulis yang diharapkan dapat diterapkan di
perusahaan.

Fase Control

Tahap control merupakan tahap akhir
dalam proyek peningkatan kualitas Six Sigma pada
konsep DMAIC. Salah satu teori untuk melakukan
teknik pengontrolan terhadap hasil peningkatan
kualitas adalah dengan melihat melalui diagram
kontrol. Karena proses produksi yang kontinyu dan
keterbatasan waktu penelitian, maka rekomendasi
perbaikan dari penulis dapat dikatakan belum bisa
untuk diterapkan oleh perusahaan. Sehingga fase
control belum bisa dilakukan.

KESIMPULAN

Kesimpulan yang didapat dari penelitian ini antara

lain:

1. Dari hasil analisa yang dikendalikan dengan
metode Six Sigma dengan konsep DMAIC
diketahui bahwa perusahaan memiliki tingkat
sigma 3,42 dan nilai kemungkinan cacat atau
nilai DPMO 27429 vyang berada pada
rentangan rata-rata sigma industri di Amerika
yaitu 3-4 sigma

2. Faktor-faktor penyebab cacat produk Y adalah
pada produktivitas karyawan, kemampuan
menentukan batasan cacat, prosedur Kkerja,
hubungan antara  karyawan, kecepatan
conveyor, produk terlalu lama di cold storage,
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keterlambatan bahan baku, serta kualitas bahan
baku

Rekomendasi atau usulan yang diberikan kepada
industri antara lain peningkatan produktivitas
kerja, penyusunan SOP, pemberian motivasi
sebelum proses grading dimulai, kecepatan
conveyor diturunkan menjadi 8 km/jam dan
penjadwalan lama penyimpanan produk di dalam
cold storage

Setelah rekomendasi atau usulan dari penulis
diterapkan oleh perusahaan, penulis
mengharapkan nilai sigma meningkat dari 3,42
menjadi 3,50 dan nilai DPMO menurun dari
27429 menjadi 22750 sehingga berat defect atau
cacat dapat menurun dari 54,93966 gram menjadi
45,5 gram.

SARAN

1.

Adapun saran untuk PT. XX adalah:

Perusahaan sebaiknya menerapkan program-
program peningkatan kualitas seperti metode Six
Sigma untuk mengetahui jenis kerusakan dan
faktor yang menyebabkan cacat. Dengan
demikian perusahaan dapat melakukan tindakan
pencegahan untuk mengurangi produk cacat pada
produksi berikutnya

Perusahaan sebaiknya melakukan pengendalian
proses produksi secara intensif untuk menjamin
suatu mutu sesuai dengan spesifikasi yang telah
ditentukan
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