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USULAN PERBAIKAN KUALITAS PROSES PRODUKSI PRODUK PVC
DOOR DENGAN PENDEKATAN DMAIC SIX SIGMA DI PT. XYZ

Lithrone Laricha S., Delvis Agusman, dan Deswanto
Program Studi Teknik Industri Jurusan Teknik Mesin
Fakultas Teknik Universitas Tarumanagara
e-mail: laricha_salomon@yahoo.com

Abstrak

PT. XYZ adalah salah satu perusahaan industri manufaktur yang membuat furniture dengan
produk utama adalah pembuatan pintu. Jenis pintu yang diamati dalam penelitian ini adalah PVC
door. Penelitian ini menggunakan metode Six Sigma sebagai upaya perbaikan kualitas produk.
Pendekatan DMAIC digunakan untuk menganalisa dan melakukan perbaikan untuk produk PVC
door. Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan terdapat tiga jenis cacat utama pada produk
ini, yaitu pecah, cacat permukaan dan lengkung. Berdasarkan DPMO diperoleh nilai 14.374 unit
dan perusahaan berada pada level 3, 69 sigma. Berdasarkan hasil tersebut mengharuskan
perusahaan untuk melakukan perbaikan kualitas produknya.

Kata Kunci: Six Sigma, DMAIC, Poka Yoke

Pendahuluan

Perkembangan zaman akan menimbulkan persaingan antara perusahaan yang bergerak
dibidang yang sama. Persaingan ini membuat setiap perusahaan berusaha untuk menciptakan
produk yang berkualitas baik untuk memenuhi kepuasan pelanggan. Oleh karena itu,
diperlukan suatu pengendalian kualitas yang memadai untuk meningkatkan kualitas suatu
produk. PT. XYZ adalah perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang furniture yang
menghasilkan pintu. Hal yang dilakukan olen PT. XYZ dalam mempertahankan pelanggan
yang ada adalah dengan menerapkan metode pengendalian kualitas dalam proses produksinya
sehingga dapat menghasilkan produk-produk yang berkualitas baik. Namun pada kenyataan
produksi beberapa produk yang dihasilkan oleh PT. XYZ masih terdapat adanya cacat produk.
Jumlah cacat produk pada bulan Januari 2012 sampai bulan Februari 2012 sebanyak 1.006
produk. Produk pintu yang sering mengalami terjadinya cacat dalam produksinya adalah PVC
door sehingga harus dilakukan perbaikan dalam proses produksi untuk mendapatkan kualitas
yang baik dan bisa diterima oleh konsumen. Adapun tujuan dari penelitian yang dilakukan
adalah menganalisa faktor-faktor penyebab masalah terjadinya cacat, menghitung nilai
DPMO dan level sigma perusahaan, serta memberikan usulan perbaikan kepada perusahaan.

Tinjauan Pustaka

Menurut Gaspersz (2005:310) six sigma adalah suatu visi peningkatan kualitas menuju
target 3,4 kegagalan per sejuta kesempatan untuk setiap transaksi produk barang dan jasa. Jadi
Six Sigma merupakan suatu metode atau teknik pengendalian dan peningkatan kualitas
dramatik yang merupakan terobosan baru dalam bidang manajemen kualitas. Dalam
menentukan nilai sigma dengan Defect Per Million Opportunities (DPMO), dapat dilakukan
dengan menggunakan rumus standar deviasi kapabilitas seperti dapat dilihat pada persamaan
1 (Manggala 2005). Sedangkan Tabel 1 adalah tabel hubungan antara nilai sigma dengan
DPMO.

O

= 0,8406 + /29,37 — 2,221* In(DPMO) (1)

capability

397
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Tabel 1. Hubungan Nilai Sigma dengan DPMO

Sigma Parts per Million

6 Sigma 3,4 defects per million

5 Sigma 233 defects per million

4 Sigma 6.210 defects per million

3 Sigma 66.810 defects per million

2 Sigma 608.700 defects per million

1 Sigma 697.700 defects per million

Sumber: Montgomery, 2009

Sedangkan DMAIC adalah sebuah metode penyelesaian masalah yang digunakan
untuk meningkatkan suatu kualitas dalam prosesnya. Tahap-tahap dalam DMAIC adalah
sebagai berikut (Gaspersz 2007):

1. Define (D)

Merupakan langkah operasional pertama dalam program peningkatan kualitas six
sigma. Pada tahap ini kita perlu mendefinisikan beberapa hal terkait dengan kriteria pemilihan
proyek six sigma, peran dan tanggung jawab dari orang-orang yang akan terlibat dalam
proyek six sigma, kebutuhan pelatihan untuk orang-orang yang akan terlibat dalam proyek six
sigma, proses-proses kunci dalam proyek six sigma beserta pelanggannya, dan pernyataan
tujuan proyek six sigma.

2. Measure (M)

Tahap ini bertujuan untuk menentukan Critical To Quality (CTQ) yang terkait
langsung dengan kebutuhan spesifik dari pelanggan dan pengukuran kinerja sekarang dalam
ukuran nilai sigma. Pengukuran yang dilakukan mempertimbangkan setiap dimensi layanan
pada usaha jasa atau dimensi produk dalam industri manufaktur untuk mengetahui variabel
proses yang mempengaruhi terjadinya penyimpangan yang menyebabkan terganggunya
kapabilitas proses.

3. Analyze (A)

Tahap ini bertujuan untuk menguji data yang dikumpulkan pada tahap measure untuk
menentukan daftar prioritas dari sumber variasi. Dalam tahap tersebut, tim proyek mencari
variabel utama penyebab terjadinya kecacatan atau ketidakpuasan yang terjadi saat ini untuk
segera dapat diperbaiki sehingga dapat meminimalkan terjadinya permasalahan yang sama
pada masa yang akan datang. Sebagai alat bantu untuk melaksanakan analisis ini dapat
digunakan metode fishbone diagram atau Failure Mode and Efect Analysis (FMEA).

4. Improve (1)

Tahap ini bertujuan untuk mengoptimasi solusi dan mengkonfirmasi bahwa solusi
yang ditawarkan akan memenuhi atau melebihi tujuan perbaikan dari proyek yang dikerjakan.
Selama dalam tahap tersebut, tim proyek akan mengoptimasi proses kritis melalui suatu
metode tertentu, misalnya design of experiment (DOE) dan mendesain ulang proses
sebagaimana dibutuhkan.

5. Control (C)

Tahap ini bertujuan untuk memastikan bahwa perbaikan pada proses, sekali
diimplementasikan akan bertahan dan bahwa proses tidak akan kembali pada keadaan
sebelumnya. Pada tahap ini hasil-hasil peningkatan kualitas didokumentasikan dan
disebarluaskan, praktek-praktek terbaik yang sukses dalam meningkatkan proses
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distandardisasikan dan disebarluaskan, prosedur prosedur didokumentasikan dan dijadikan
pedoman kerja standar.

Metodologi Penelitian

Diawali dengan penelitian pendahuluan dimana merupakan tahap awal untuk
mengetahui kondisi PT. XYZ terhadap permasalahan yang terjadi yaitu produk cacat pada
PVC door. Kemudian dilanjutkan dengan pengumpulan data. Adapun data yang dikumpulkan
dari awal penelitian akan diolah untuk mendapatkan hasil yang akan dianalisa lebih lanjut.
Data-data yang dikumpulkan berupa data primer yang terdiri dari pengamatan secara langsung
diperusahaan dan melakukan wawancara dengan pihak terkait. Selain itu juga diperoleh data
sekunder yang terdiri dari Data flow process PVC door, mesin yang digunakan untuk
membuat PVC door, data produksi dan cacat PVC door pada bulan Januari 2012 sampai
bulan Februari 2012. Data yang sudah dikumpulkan akan dipakai untuk tahap pengolahan
data dan analisa data. Langkah-langkah yang dilakukan dalam pengolahan dan analisa data
adalah sebagai berikut:

1. Penentuan CTQ (Critical To Quality) untuk menentukan karakteristik kualitas.

2. Pembuatan Fishbone untuk mengetahui penyebab yang mengakibatkan masalah

3. Membuat peta kendali P dengan melakukan uji kecukupan data dan menggambarkan peta
kendali P.

4. Melakukan perhitungan Defect Per Millions Opportunities (DPMO)

5. Analisa proses penyebab penyimpangan dengan menggunakan metodeFMEA.

6. Melakukan analisis RPN untuk masing-masing penyebab potensial yang menghasilkan
kegagalan.

7. Membuat usulan perbaikan.

Setelah pengolahan data dan analisa dilakukan makan akan dilakukan perumusan hasil
yang diperoleh dalam beberapa kesimpulan mengenai masalah serta penyelesaian yang
merupakan jawaban dari tujuan penelitian yang telah ditetapkan, didasarkan pada hasil analisa
serta memberikan saran untuk PT. XYZ dalam mencapai tujuan yang diinginkan.

Pengumpulan dan Pengolahan Data

Berdasarkan data yang diperoleh maka dapat dibuat diagram pareto seperti dapat
dilihat pada Gambar 1. Dapat dilihat bahwa cacat yang paling banyak terjadi adalah cacat
permukaan diikuti cacat lengkung dan cacat pecah. Selain diagram pareto berdasarkan hasil
wawancara dengan pihak terkait maka dapat diperoleh juga beberapa hal yang perlu mendapat
perhatian khusus dari pihak perusahaan terkait dengan apa kepuasan pelanggan yang dapat
diringkas dalam diagram pohon Critical To Quality/CTQ seperti dapat dilihat pada Gambar 2.
Analisa cacat yang terjadi menggunakan Fishbone Diagram dapat dilihat pada Gambar 3,
Gambar 4, dan Gambar 5.

1000 100

800 a0
800 B0
J00 70
GO0 =]
00 1H]
;gg :g B jumlah Cacat
200 0 g
100 I 0 Kumulati

o a

o S o
& & &
& &
¥

Gambar 1. Diagram Pareto
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Setelah mengetahui jenis cacat serta factor-faktor yang mempengaruhi terjadinya cacat
tersebut kemudian dapat dilakukan pembuatan peta kendali untuk produk PVVC door tersebut.
Peta kendali dapat dilihat pada Gambar 6. Berdasarkan Gambar 6 tersebut maka dapat dilihat
peta kendali bulan Januari 2012 dan bulan Februari 2012 produk PVVC door. Nilai UCL pada
bulan Januari 2012 adalah 0.07120 dan nilai LCL pada bulan Januari 2012 adalah 0.01576.
Bulan Januari 2012 tidak ada data yang keluar dari batas atas maupun batas bawah. Hal ini
menunjukkan bahwa proses produksi pada bulan Januari 2012 sudah terkendali. Nilai UCI
pada bulan Februari 2012 adalah 0.07178 dan nilai LCL pada bulan Februari 2012 adalah
0.01377. Bulan Februari 2012 tidak ada data yang keluar dari batas atas maupun batas bawah.
Hal ini menunjukkan bahwa proses produksi pada bulan Februari 2012 sudah terkendali.
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Gambar 5. Fishbone Diagram Cacat Lengkung

Pengolahan data kemudian dilanjutkan dengan perhitungan DPMO dan Sigma level
perusahaan. Perhitungan DPMO menunjukan nilai DPMO dari bulan Januari 2012 sampai
dengan bulan Februari 2012 mencapai 14.374,098 unit. Hal ini menunjukan bahwa dari satu
juta kesempatan produksi, maka terdapat 14.374,098 unit produk dari proses produksi yang
tidak mampu memenuhi spesifikasi yang diterapkan oleh perusahaan. Nilai ukuran sigma dari
perhitungan adalah 3,69 sigma. Nilai ukuran sigma menunjukkan perusahaan masih jauh dari
ukuran 6 sigma seperti yang ditetapkan pada metode Six Sigma. Hal ini menunjukkan bahwa
masih terdapat banyak jumlah produk cacat yang dihasilkan oleh perusahaan.
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Gambar 6. Peta Kendali Bulan Januari 2012 dan Februari 2012 Produk PVVC Door
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Analisa Hasil dan Usulan Perbaikan

Berdasarkan hasil perhitungan DPMO dan level sigma perusahaan maka perusahaan
disarankan untuk melalukan beberapa perbaikan guna mengurangi terjadinya cacat produk
PVC door, sehingga dapat mengurangi nilai DPMO dan meningkatkan sigma level
perusahaan. Adapun usulan yang dapat diberikan adalah rancangan usulan alat bantu menurut
metode poka yoke untukmeningkatkan kualitas dengan mengendalikan proses produksi dan
kualitas. Selain perbaikan yang diadakan pada mesin dan proses, perusahaan juga diusulkan
untuk membuat prosedur kerja yang jelas dan disosialisasikan pada pekerja, atau kalau perlu
ditempel di tempat kerja, karena kebanyakan pekerja kurang mengerti akan prosedur ini.
Berikut ini adalah usulan perbaikan untuk masing-masing jenis cacat:

1. Cacat Pecah Akibat Mesin

Cacat pecah terjadi pada saat pemotongan material pada mesin cutting. Mata potong
yang sudah aus dapat menyebabkan cacat pecah pada bagian pintu samping karena tidak
memotong dengan baik. Usulan perbaikan adalah dengan menambahkan digital counter.
Digital counter ini berfungsi untuk menghitung pintu yang sudah diproduksi oleh mesin
cutting. Jika jumlah pintu sudah sampai batas produksi maka alarm akan bunyi dan mata
potong harus diganti. Kecepatan potong yang tidak sesuai dengan standar pemotongan dapat
menyebabkan cacat pada produk, Hal ini terjadi karena pekerja yang lalai dalam pengaturan
kecepatan potong. Usulan perbaikan adalah dengan menambahkan standar kerja pada mesin
sehingga setiap karyawan yang menjalankan mesin dapat melakukan pengaturan kecepatan
potong sesuai dengan standar pemotongan.

2. Cacat Pecah Akibat Operator

Operator yang kurang hati-hati dalam pemindahan pintu dapat menyebabkan pintu
menjadi cacat. Usulan perbaikan untuk mengurangi cacat adalah dengan menambahkan alas
pada bagian pallet sehingga pada saat pengangkatan tumpukan pintu menggunakan forklift
tidak mengenai pintu.

3. Cacat Lengkung

Operator yang lalai dalam penyimpanan pintu pada pallet dapat mengakibatkan
kerangka pintu menjadi tidak rata. Usulan perbaikan untuk mengurangi cacat adalah dengan
menambahkan stick kayu sehingga pintu menjadi rata saat penyimpanan.

4. Cacat Permukaan Akibat Operator

Operator yang lalai dalam proses finishing dapat menyebabkan cacat surface. Proses
finishing adalah proses membersihkan pintu dari debu dengan menggunakan kain basah. Pintu
yang terkena air terlalu berlebihan dapat menyebabkan permukaan pintu menjadi rusak.
Usulan yang diberikan adalah dengan menggunakan kain sintetis supaya pintu tidak basah
pada saat dibersihkan.

5. Cacat Permukaan Akibat Mesin Membrant

Proses pengepresan PVC sheet pada mesin membrant dapat menyebabkan cacat
permukaan karena waktu pengepressan yang terlalu lama atau terlalu cepat. Selain itu, setting
tekanan juga dapat mempengaruhi PVC sheet, tekanan yang lemah dapat membuat PVC sheet
tidak menempel dengan sempurna pada plywood. Usulan perbaikannya adalah dengan
menambahkan standar kerja pada mesin dan menambahkan alat control pada mesin yang
diatur dengan tekanan standar, jika tekanan tidak sesuai maka alarm akan berbunyi.
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Kesimpulan

1.

2.

Hasil perhitungan DPMO dan level sigma pada kualitas produk PVC door diketahui nilai
sigma berada pada level 3,69.

Jenis cacat yang terjadi pada PVC door adalah cacat pecah, cacat permukaan dan cacat
lengkung. Penyebab cacat pecah adalah mesin yang tidak bekerja dengan baik dan
kesalahan dari operator dalam proses pemotongan. Penyebab cacat permukaan adalah
mesin membrant yang tekanan press yang kurang kuat sehingga PVC sheet tidak
menempel dengan plywood dan kesalahan pekerja dalam membersihkan pintu saat
finishing. Penyebab cacat tidak lurus adalah kesalahan pekerja dalam penyimpanan pintu
pada pallet sehingga pintu menjadi tidak rata.

Usulan perbaikan yang dilakukan pada cacat pecah adalah dengan menambahkan digital
counter dan menambahkan standar kerja pada mesin. Usulan perbaikan untuk cacat
permukaan adalah menambahkan alat kontrol pada mesin, menambahkan standar Kerja,
dan menggunakan kain sintetis. Usulan perbaikan untuk cacat lengkung adalah dengan
menambahkan stick untuk penyimpanan pintu.

Saran

1.

2.
3.
4

Memberikan training pada karyawan PT. XYZ agar lebih produktif dan meningkatkan
keahlian dalam proses produksi.

Membuat standar kerja untuk operator sehingga tidak salah dalam setting mesin.
Melakukan maintenance secara berkala agar produksi tetap lancar.

Penelitian dilakukan disemua divisi pabrik.
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