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ABSTRAK

PT. X-Steel Mitra Kontruksindo merupakan perusahaan manufaktur yang bergerak dibidang
pembuatan rak. Pada PT. X-Steel Mitrakontruksindo terdapat permasalahan pada proses
produksi yang menyebabkan terhambatnya produktivitas pada proses produksi rak. Pada proses
produksi PT. X-Steel Mitra Kontruksindo didapatkan data bahwa terdapat rata-rata 9,84%
produk defect pada 25 batch yang telah dikerjakan oleh perusahaan. Sedangkan, standar normal
produk defect yang ditetapkan PT.X-Steel Mitra Kontruksindo sebesar 1,5% setiap batch
produksinya. Oleh karena itu, pada penelitian kali ini bertujuan untuk mengidentifikasi nilai
sigma pada proses produksi pada PT. X-Steel Mitra Kontruksindo, mengidentifikasi faktor apa
saja yang menyebabkan produk reject pada PT. X-Steel Mitra Konturksindo, dan memberikan
rekomendasi untuk menurunkan persentase kecacatan produk reject hingga meningkatkan level
sigma pada PT. X-Steel Mitra Kontruksindo. Hal tersebut dapat dilakukan dengan melakukan
pengendalian kualitas menggunakan metode six sigma DMAIC, Failure mode and effect
analysis (FMEA), diagram sebab akibat, dan juga 5W+1H. Hasil dari penelitian didapatkan
bahwa perusahaan memiliki nilai sigma sebesar 3,51. Setelah dilakukan perhitungan FMEA
diketahui dari 4 proses produksi didapatkan 13 penyebab kerusakan dengan terdapat 6
diantaranya termasuk dalam kategori kritis. Selain itu, didapatkan 6 faktor yang menyebabkan
reject pada produksi yaitu faktor Man, Machine, Material, Method, Measurement, dan
Environment. Dengan ditemukannya akar permasalahan tersebut didapatkan usulan perbaikan
yang dapat diimplementasikan oleh perusahaan yaitu dengan melakukan PT. X-Steel Mitra
Kontruksindo tidak hanya mengandalkan Kepala Produksi pada pengendalian kualitas, tetapi
menambahkan divisi pada QC (Quality Control). Dari perbaikan yang telah dilakukan dapat
meningkatkan Kkinerja perusahaan berupa penurunan persentase produk reject sebesar 9,84%

menjadi 1,5% hingga 2%.

Kata kunci: Six Sigma DMAIC, FMEA, 5W+1H
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Perkembangan industri saat ini bertumbuh sangat pesat, dimana pada zaman industri 4.0 ini
membuat banyak perusahaan ingin mengembangkan sistem produksi yang baik dan terkontrol.
Hal ini menyebabkan perusahan harus menghasilkan produk dengan kualitas yang baik
sehingga mampu bersaing di dunia industri. Salah satu cara yang dapat dilakukan perusahaan
agar dapat bersaing yaitu dengan meningkatkan produktivitas.

Produktivitas merupakan rasio keluar dan masuknya suatu hal situasi produksi tertentu
(Rogers, 1998). Produktivitas harus ditingkatkan untuk membuat pekerjaan lebih efektif dan
efisien sehingga terjadi peningkatan produksi pada sebuah perusahaan (Pratama & Andriani,
2015). Peningkatan produktivitas perusahaan tidak lepas dengan tindakan pengendalian
kualitas pada produk yang dihasilkan (Widiyawati & Assyahlafi, 2017), produktivitas
perusahaan harus ditingkatkan dengan mengefisienkan dan mengefektifkan pekerjaan. Namun
demikian, banyak faktor yang harus dipertimbangkan dalam peningkatan produktivitas
tersebut, termasuk pengendalian kualitas, pengurangan waste, dan menurunkan biaya produksi
(Hernandi & Tamtana, 2020). Adapun faktor terjadinya pemborosan (waste) berdampak pada
peningkatan produktivitas sehingga menambah biaya produksi yang diakibatkan oleh
pemborosan (waste) yang terjadi dalam produksi (Ravizar & Rosihin, 2018).

Waste merupakan bentuk ketidakefesienan dan pemborosan yang ditimbulkan dari
bahan material, SDM, dan waktu yang mengakibatkan pernurunan pada faktor produktivitas
(Mudzakir et al., 2017). Setiap perusahaan harus menghasilkan kualitas produk yang baik dan
sesuai dengan standar kualitas yang telah diterapkan oleh perusahaan, agar dapat memenuhi
permintaan dan kebutuhan konsumen.

PT. X-Steel Mitra Kontruksindo merupakan perusahaan manufaktur yang bergerak di
bidang pembuatan rak. Hasil produksi yang dihasilkan PT. X-Steel Mitra Kontruksindo adalah

berbagai macam jenis dan bentuk rak berbahan dasar wire dan metal. Produk yang dihasilkan



sangat beragam, disesuaikan dengan pesanan customer. PT. X-Steel Mitra Kontruksindo
menjadi supplier ke berbagai perusahaan besar di Indonesia diantaranya Giant, Alfamart,
Indomart, PT. JSG Iternational, Sinarmas, Micehellin ,Lion star, Smart Agribusiness and Food
, Pharm Plus , PT. Marmon Indonesia Asia Toserba, Honda Internusa , Akasha International
,dan Mitra Bangunan. PT. X-Steel Mitra Kontruksindo terus berusaha mempetahankan kualitas
produk yang dihasilkan untuk dapat bersaing di industri rak.

Dalam proses produksi PT. X-Steel Mitra Kontruksindo, terdapat beberapa masalah
yang menyebabkan terhambatnya produktivitas dari perusahaan, salah satu waste terbersar yang
ditemukan pada PT.X-Steel Mitra Kontruksindo adalah waste of defect (kecacatan produk).
Dengan adanya produk defect mengakibatkan perusahaan mengalami kerugian bahan, waktu,
dan modal. Adapun variable waste dibagi menjadi empat kategori ,yaitu waktu tunggu,
material, sumber daya manusia, dan pelaksanaan sedangkan variabel faktor penyebab waste
dikelompokkan menjadi empat kategori, yakni sumber daya manusia, manajemen, desain dan
dokumentasi (Hadiman et al., 2014).

Dalam proses produksi PT. X-Steel Mitra Kontruksindo terdapat masalah pengendalian
kualitas, data perusahaan menunjukkan rata-rata 2,6% produk reject pada 25 batch yang telah
dikerjakan oleh perusahaan pada bulan Oktober 2022 hingga Desember 2022. Sementara,
standar normal produk reject yang ditetapkan oleh perusahaan PT.X-Steel Mitra Kontruksindo
sebesar 2,5% setiap batch produksinya. Artinya, rata-rata produk reject yang terjadi pada proses
produksi PT. X-Steel Mitra Kontruksindo masih berada di bawah dari kondisi ideal yang
ditetapkan oleh PT. X-Steel Mitra Kontruksindo. Dengan adanya permasalahan tersebut
perusahaan mengalami kerugian berupa bertambahnya biaya produksi, waktu, baik waktu
dalam proses produksi pembuatan rak, maupun waktu yang lebih lama untuk konsumen
menerima produk. Hal tersebut mempengaruhi produktivitas perusahaan PT. X-Steel Mitra
Kontruksindo akan semakin menurun sehingga akan berdampak kerugian pada perusahaan.

Namun, pengendalian kualitas belum diterapkan dengan baik pada PT. X-Steel Mitra
Kontruksindo. Berdasarkan data terbaru pada tahun 2022 dari 25 batch tersebut yang telah
diproduksi hanya 2 batch yang telah memenuhi standar normal produk defect pada PT. X-Steel
Mitra Kontruksindo. Oleh karena itu, perusahaan perlu melakukan 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 (Ryan et al., 2013).



Dengan permasalahan yang terdapat pada PT. X-Steel Mitra Kontruksindo akan
dilakukan pengendalian kualitas dengan menggunakan metode Six Sigma serta Failure Mode
an Effect Analysis (FMEA). Six sigma adalah sebuah metodologi terstruktur untuk memperbaiki
proses yang difokuskan pada usaha mengurangi variasi proses (process variances ) sekaligus
mengurangi cacat (produk/jasa yang diluar spesifikasi) dengan menggunakan statistik dan
problem solving tools secara intensif (Shieddieque, 2011). Metode six sigma berfokus pada
peningkatan tingkat DPMO sebesar 3,4 , rata- rata kesempatan untuk gagal dari suatu
karakteristik Critical to Quality (CTQ) adalah hanya sebesar 3,4 dari satu juta kesempatan
(DPMO) (Koeswara & Ardianto, 2013).

Adapun Failure Mode an Effect Analysis (FMEA) merupakan suatu metode yang dapat
digunakan untuk mengidentifikasi penyebab dan dampak dari setiap kemungkinan mode
kegagalan potensial pada komponen peralatan dengan menjelaskan secara detail dan sistematis
tingkat level kegagalan, sehingga dapat dilakukan pencegahan/perbaikan dengan tepat
(Situngkir et al., 2019). Dengan menggunakan metode ini, perusahaan dapat berfokus untuk
mengurangi produk reject, mengurangi waktu produksi, meminimalisir biaya, dan tentunya
meningkatkan kepuasan pelanggan. Selain itu rencana perbaikan juga menggunakan metode
5W+1H dikarenakan menurut (Hamborg et al., 2020) pertanyaan 5W+1H mampu menjabarkan
suatu kejadian dengan menggunakan what, who, when, where, why, and how . Maka dari itu,
metode Six Sigma, Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) dan 5W+1H sangat sesuai
dengan kondisi yang terjadi pada PT. X-Steel Mitra Kontruksindo dikarenakan pada metode ini
berfokus untuk mengidentifikasi proses produk reject, menekan adanya produk reject, dan
memperbaiki produktivitas perusahaan PT. X-Steel Mitra Kontruksindo. Oleh karena itu,
dengan adanya penelitian ini diharapkan PT. X-Steel Mitra Kontruksindo akan mendapat
rekomendasi baru agar dapat meningkatkan produktivitas perusahaan menjadi lebih baik.

1.2 Rumusan Masalah

Rumusan masalah berdasarkan latar belakang penelitian di atas yaitu sebagai berikut:

1. Bagaimana hasil nilai sigma di PT. X-Steel Mitra Kontruksindo ?

2. Faktor apa saja yang menyebabkan terjadinya produk reject di PT X-Steel Mitra
Kontruksindo ?

3. Bagaimana Tindakan yang dapat dilakukan untuk meminimalisir produk reject pada proses

produksi di perusahaan PT. X-Steel Mitra Kontruksindo?



1.3 Tujuan Penelitian

Berdasarkan rumusan masalah di atas, berikut merupakan tujuan penelitian dari rumusan

masalah diatas yaitu:

1.

Dapat mengidentifikasi nilai sigma pada proses produksi pada PT. X-Steel Mitra

Kontruksindo.

. Dapat mengidentifikasi faktor apa saja yang menyebabkan produk reject pada PT. X-Steel

Mitra Konturksindo.
Dapat memberikan rekomendasi untuk meminimalisir persentase kecacatan produk reject

hingga meningkatkan level sigma pada PT. X-Steel Mitra Kontruksindo.

1.4 Manfaat Penelitian

Dilakukannya penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat sebagai berikut:

1.

Bagi penulis

Dengan penelitian ini penulis dapat mengembangkan ilmu yang telah di peroleh selama di
perkuliahan dengan membandingkan teori ilmiah yang ada dengan permasalahan yang ada
di perusahaan, serta penulis juga dapat menambah wawasan dan menjadikan pengalaman di
dunia kerja.

Bagi peneliti selanjutnya

Penelitian ini diharapkan dapat menjadi referensi bagi penelitian yang berkaitan dan dapat
dikembangkan lebih lanjut

Bagi peusahaan

Dengan penelitian ini dapat diidentifikasi masalah yang terdapat pada proses produksi PT.
X-Steel Mitra Kontruksindo menggunakan metode Six Sigma , Failure Mode and Effect
Analysis (FMEA), dan mengetahui akar penyebab dari risiko produk reject menggunakan
Fishbone Diagram. Dengan hasil tersebut perusahaan dapat mengevaluasi proses produksi

yang dilakukan.

1.5 Batasan Penelitian

Dalam melakukan penelitian ini, terdapat Batasan-batasan penelitian yaitu sebagai berikut:

1. Penelitian ini berfokus pada proses produksi PT. X-Steel Mitra Kontrksindo guna

meningkatkan pada produktivitas perusahaan menggunakan metode Six Sigma , Failure



Mode and Effect Analysis (FMEA).
2. Penelitian dilakukan pada divisi finishing PT. X-Steel Mitra Kontruksindo.

3. Melakukan pengamatan khusus pada jumlah produk reject yang dihasilkan pada proses

produksi tersebut pada setiap batch nya.

4. Data yang digunakan merupakan data yang berisi jumlah produksi dengan berisikan data

jumlah reject dan jenis reject yang ada.

1.6 Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan penelitian ini adalah sebagai berikut:

BAB 1

BAB I1

BAB Il1

BAB IV

BAB V

BAB VI

PENDAHULUAN

Bab ini akan menjelaskan terkait latar belakang penelitian, rumusan
masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, dan sistematika penulisan.
KAJIAN PUSTAKA

Pada Bab ini berisikan kajian terhadap penelitian terdahulu, manajemen
resiko, pengukuran kerja, dan pengendalian kualitas melalui Six Sigma ,
Failure Mode and Effect Analysis, dan Fishbone Diagram.

METODE PENELITIAN

Bab ini menjelaskan penelitian yang akan diuraikan menjadi beberapa sub
bab yaitu alur penelitian, kemudian objek penelitian, jenis data serta metode
pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian.

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Bab ini menjelaskan mengenai pengumpulan data berupa profil perushaan
dan berisikan data yang diperoleh dari penelitian dan cara mengolah data
tersebut. Interpretasi data dapat berupa gambar atau grafik dan hasil
pengolahan data menjadi acuan pada bab selanjutnya.

PEMBAHASAN

Pada bab ini berisi pemaparan hasil pengolahan data pada bab ini akan
dijabarkan berbagai permasalahan yang terdapat pada PT. X-Steel Mitra
Kontruksindo dan diberikan rekomendasi-rekomendasi perbaikan yang
dapat dilakukan oleh perusahaan.

KESIMPULAN DAN REKOMENDASI
Bab ini berisikan tentang kesimpulan dan saran dari hasil akhir penelitian.



2.1 Kajian Literatur

BAB 11

TINJAUAN PUSTAKA

Kajian literatur berisikan penelitian yang pernah dilakukan sebelumnya yang berhubungan

dengan topik yang akan dibahas sehingga dapat diperoleh informasi yang dapat digunakan

untuk memberikan gambaran mengenai penelitian yang dilakukan. Tabel penelitian terdahulu

yang membahas mengenai upaya peningkatan produktivitas menggunakan metode Six Sigma

dan FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) ditunjukkan pada tabel 2.1 Jurnal Kajian

Literatur:

Tabel 2. 1 Tabel Jurnal Kajian Literatur

Author, Year

Six Sigma

FMEA

Fishbone

Diagram

Diagram

Pareto

5W + 1H

Pamungkas dan
Rochimah (2019)

Lestari dan
Junaidi (2020)

Pradana (2018)

Suwandi (2020)

Munzir (2018)

Erwin dan Bima
(2023)

Rivaldi (2022)

Mashfufah dan
Munir (2019)

Suryani, Marzuki,
dan  Palembang
(2018)




Author, Year Six Sigma FMEA Fishbone Diagram SW + 1H
Diagram Pareto
Rahayu dan N N
Bernik (2020)
Ahmad (2019) N N
Prasetyo YT N N
(2020)
Koripadu, M. dan N N
Subbaiah, K.
(2019)
Ishak, A. et al. N
(2019)
Knop, K. (2022) N N N N
Ahmed, S. (2019) N
Bangun, C.S., et N N N
al., (2022)
Indrawati, S., et N N
al., (2023)
Raman, R. S., dan N N
Bavasaraj, Y.,
(2019)
Aldrian (2023) N N N N N

Penelitian yang dilakukan oleh Pamungkas dan Rachimah (2019) dalam literaturnnya
disebutkan bahwa kualitas merupakan faktor penting untuk kelangsungan bisnis, permasalahan
pada proses produksi CPO yang disebabkan oleh kandungan air dan asam lemak bebas
seringkali melebihi batas maksimal yang telah ditetapkan sehingga menyebabkan penurunan
kualitas dari dari produksi CPO. Maka dari itu penelitian ini dilakukan bertujuan untuk
meningkatkan kualitas minyak kelapa sawit menggunakan pendekatan Lean Six Sigma (Studi
Kasus di PT. Sawit Mas Parenggen). Hasil penelitian menunjukkan bahwa nilai sigma pada

kandungan asam lemak naik dari 2 menjadi 2,5.



Pada penelitian yang dilakukan oleh Lestari dan Junaidi (2020) bertujuan untuk
melakukan pengendalian kualitas Produk Compound At-807 Di Plant Mixing Center Dengan
Metode Six Sigma, pemilihan objek pada penelitian ini adalah produk utama ban dikarenakan
pada Perusahaan Ban Di Jawa Barat sebelum penelitian mengalami kerugian kisaran nominal
uang sebesar 6,6 milyar dan dengan adanya perubahan perbaikan ini perusahaan dapat
mengehamat biaya reject dengan sebesar 4,9 Milyar menjadi 1,7 Milyar. Hasil penelitian
menunjukkan bahwa Rata-rata jumlah cacat pada perusahaan turun dari 52,04 % menjadi 18,05
% dan memiliki nilai sigma 2,41.

Penelitian yang dilakukan Pradana (2018) dengan judul penelititan Perbaikan Kualitas
Produksi pada PT. Yogya Presisi Tehknik Indonesia (YPTI) divisi injection menggunakan
metode six sigma dan failure mode effect and analysis (FMEA) menghasilkan rata-rata jumlah

cacat pada perusahaan turun dari 52,04 % menjadi 18,05 % dan memiliki nilai sigma 2,41.

Penelitian Suwandi (2020) menyatakan bahwa kepuasan pelanggan merupakan kunci
sukses dalam industri. Obyek pada penelitian ini adalah industri penjualan mobil di Indonesia,
penelitian ini bertujuan untuk melakukan perbaikan kualitas layanan industri di Automotive
Services Indonesia menggunakan metode Value Stream Mapping dan Six Sigma. Hasil
penelitian menunjukkan peningkatan nilai kapabilitas proses pelayanan dari -1,56 sigma

menjadi 3,81 sigma.

Munzir (2018) melakukan penelitian pada PT. Profab Indonesia dengan obyek produk
fibrikasi guna menurunkan defect dengan metode Six Siigma untuk sistem produksi pengelasan
dan FMEA dalam mengurangi kegagalan dalam risiko pengelasan. Hasil penelitian

menunjukkan Perusahaan dapat menurunkan defect rate dan bebas dari kegagalan / zero defect.

Pada penelitian yang dilakukan oleh Erwin dan Bima (2023) ditemukan permasalahan
yang sering kali terjadi yaitu peristiwa sheet break di PT.A. Oleh sebab itu, penelitian ini
bertujuan untuk mengidentifikasi reason sheet break dan menentukan usulan perbaikan pada
proses produksi menggunakan metode SPC (Statistical Proces Control) dan FMEA (Failure
Mode and Effect Analysis). Hasil penelitian ditunjukkan pada diagram fishbone diketahui
bahwa tear paper dan holes paper disebabkan oleh beberapa faktor yaitu man, machine,
material, measurement, dan environment. Kemudian hasil analisis dengan metode FMEA
(Failure Mode and Effect Analysis) didapatkan 2 akar penyebab tear paper dan 2 akar penyebab
holes paper dengan nilai RPN (Risk Priority Number) di atas nilai RPN kritis yaitu pemakaian



filler nilai RPN 320, high draw di area press part nilai RPN 128, banyaknya kotoran yang
menempel di area clothing (wire, felt, dancanvas) nilai RPN 280, dan
terdapat slime dan dirt di paper machine nilai RPN 63.

Penelitian Rivaldi (2022) yang berobyek pada kemasan kaca pada suatu perusahaan
manufaktur di Jakarta mengalami produk defect yang melebihi batas maksimal ketetapan
perusahaan sebesar 1,07%. Oleh karena itu dilakukanlah analisis pengendalian kualitas produk
kemasan kaca dengan metode DMAIC dan FMEA. Hasil penelitian menunjukkan diperoleh nilai
DPMO sebesar 2151, level sigma 4,36 dan memiliki RPN sebesar 252.

Penelitian yang dilakukan oleh Mashfufah dan Munir (2019) bertujuan untuk
menurunkan tingkat kecacatan produk psst slice mushrooms 4 Oz dengan metode FMEA
(Failure Mode And Effect Analysis) PT. Etr Purwodadi. Hasil penelitian tersebut didapatkan 3
jenis cacat produk PSST Slice Mushrooms 4 Oz yakni defect label, defect kemasan
sekunder, defect produk . defect label merupakan cacat yang paling berpengaruh pada
perusahaan dengan jenis rusak meleset, label terbalik, sobek, terlibat, kotor, label tidak
sesuai, longgar. Hasil penelitian juga menunjukkan Nilai RPN pada perusahaan menurun

sebelum perbaikan sebesar 378-20 menjadi 120-2.

Penelitian Suryani dan Marzuki (2018) dalam lieraturnya disebutkan kecelakaan kerja
adalah sesuatu yang tidak pernah diharapkan dalam setiap pekerjaan, namun kemungkinan
dapat terjadi dan dapat menimbulkan kerugian. Untuk mengurangi kemungkinan kecelakaan
kerja maka peneliti melakukan manajemen risiko menggunakan metode diagram sebab
(fishbone diagram dan FMEA (Failiure Mode and Effect Analysis) pada PT.PERTAMINA.
Hasil penelitian menunjukkan bahwa risiko kecelakan kerja pada PT. PERTAMINA
disebabkan oleh faktor manusia, mesin, lingkungan, dan metode, didapatkan juga nilai RPN

sebesar 7,7.

Penelitian yang dilakukan Rahayu dan Bernik (2020) dilakukan ke Usaha Kecil
Menengah (UKM) yang memproduksi roti yang berada di wilayah Cikampek, Jawa Barat. Pada
UKM ini terdapat kekurangan dalam hal kualitas produk yaitu masih adanya produk cacat
dikarenakan belum adanya metode terstruktur mengenai pengendalian kualitas untuk
mengurangi jumlah produk cacat yang dihasilkan. Penelitian menggunakan metode six sigma
dengan hasil penelitian menunjukkan nilai DPMO sebesar 3603,64 dan nilai sigma sebesar
4,18.
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Penelitian Ahmad (2019) dilakukan untuk mengetahui kemampuan proses berdasarkan
produk cacat dengan pendekatan metode six sigma DMAIC kemudian untuk mengetahui
usulan penerapan pengendalian kualitas dengan mengalisis penyebab cacat pada proses
produksi kursi dengan menggunakan metode six sigma DMAIC kemudian dilakukan Upaya
perbaikan menggunakan metode 5W+1H. Hasil penelitian menunjukkan nilai sigma sebesar
3,31 dengan membuat usulan perbaikan menggunakan 5W + 1H yang menghasilkan kebijakan
utama yang harus di lakukan oleh pihak perusahaan yaitu pengawasan atau kontrol dengan

pembuatan SOP dan adanya training untuk meningkatkan kompetensi operator.

Penelitian yang dilakukan oleh Prasetyo, Y. G. (2020) dilakukan untuk meningkatkan
kualitas proses pembuatan rantai roller dengan menggunakan metode Six Sigma dan metode
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Melalui pendekatan ini diperoleh Diameter pitch,
panjang PH dan pelat RH yang berpengaruh signifikan terhadap kualitas peregangan rantai.
Peningkatan juga dapat mengurangi pemborosan dalam proses pemborosan dalam proses dari
158.629.86 PPM (99,97%) meningkat dari 1.10 menjadi 3.39 (meningkat 67,55%). Pendekatan
Six Sigma dan FMEA juga menjadi pilihan yang diterapkan pada industri manufaktur regangan

rantai lainnya.

Penelitian yang dilakukan oleh Koripadu, M. dan Subbaiah, K. (2019) bertujuan untuk
memastikan untuk merampingkan dan mengidentifikasi akar penyebab (alasan utama) dan
menyediakan solusi permanen dan sementara terhadap permasalahan yang berulang dengan
mengurangi waktu henti guna meningkatkan produktivitas. Hasil dari penelitian ini adalah
dengan memperbaiki permasalahan yang ada, diketahui penurunan volume sebesar 60% dan
juga meningkatkan kualitas rata-rata meningkat dari 75% menjadi 92% dengan pengurangan

pemanfaatan dari >100% hingga 88%.

Penelitian oleh Ishak, A. et al (2019) bertujuan untuk meningkatkan kapasitas dan
pencapaian karakter serta menjadikan terhadap perubahan kualitas. Hasil dari metode Six Sigma
adalah fleksibilitas dalam perhitungan bobot masing-masing factor dalam FMEA,
mengidentifikasi bagian dalam yang telah dibahas. Memproses linguistic informasi berdasarkan

pengetahuan dan pengalaman ahli yang pragmatis dan fleksibel untuk menyarankan penilaian.

Penelitian yang dilakukan oleh Knop, K. (2022) yang bertujuan untuk meningkatkan
keselamatan kerja dan menurunkan biaya yang berkaitan dengan kecelakaan kerja di

perusahaan dari cabang otomotif. Hasil dari penerapan metode Six Sigma DMAIC ini dapat
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digunakan secara efektif, perlu ditekankan bahwa perusahaan yang dianalisa mampu
menciptakan lingkungan kerja yang bebas dari kecelakaan kerja, perlu untuk mengembangkan
strategi Kesehatan dan Keselamatan Kerja yang akan mengarahkannya menuju hasil
keselamatan standar dunia. Bukti dari keterlibatan manajemen dan karyawan yang dianalisis
perusahaan dalam program Six Sigma DMAIC yang diterapkan harus diperlakukan sebagai
kunci bagi perbaikan berkelanjutan perusahaan dan penciptaan dari sebuah organisasi atau
perusahan.

Penelitian oleh Ahmed, S. (2019) dengan tujuan untuk meningkatkan layanan kesehatan
kinerja dengan mengurangi biaya medis, kesalahan medis, dan kekurangan administrasi serta
dapat meningkatkan kinerja dalam proses layanan kesehatan ketika bottleneck tidak dapat
dikurangi. Hasil dari penelitian ini adalah bahwa manajemen penyedia layanan kesehatan harus
mengeluarkan biaya untuk memahami kedua aplikasi dan menggabungkan model ini menjadi
pengawasan manajemen dan strategis untuk merencanakan perbaikan secara terus-menerus.
Ketika pendekatan ini berhasil, kedua pendekatan ini dapat meningkatkan nilai pelayanan
kesehatan dengan meningkatkan kualitas kinerja.

Penelitian oleh Bangun, C. S., et al., (2022) bertujuan untuk mengurangi cacat dengan
menggunakan Statistical Process metode pengendalian dan metode FMEA (Failure Mode and
Effect Analysis) untuk menganalisis tingkat cacat terburuk dengan cara mencari nilai kerusakan
tertinggi Risk Priority Number (RPN). Hasil diperoleh dengan menggunakan metode FMEA
adalah didapatkan nilai RPN tertinggi pada faktor metode disusul dengan faktor mesin dan
bahan baku. Penggunaaan metode ini membantu perusahaan untuk mendeteksi akar penyebab
cacat sekaligus memperoleh tindakan yang direkomendasikan untuk mencegah cacat dimasa
depan. Dapat diketahui penyebab kerusakan pada proses pengelasan adalah mesin pengaturan
yang tidak memiliki SOP. Oleh karena itu, penyusunan SOP untuk mesin merupakan prioritas
utama untuk mengurangi tingkat cacat dalam proses produksi Hollow.

Penelitian yang dilakukan oleh Indrawati, S., et al., (2023) bertujuan untuk mengalanisis
proporsi produk cacat dan kemampuan proses produksi, menganalisis potensi kegagalan dan
mengidentifikasi akar penyebab kecacatan produk. Berdasarkan hasil dari penelitian yang telah
dilakukan dapat disimpulkan bahwa faktor-faktor yang mempengaruhi kualitas CPO ditentukan
oleh FFA, kelembaban, dan tingkat kotoran. Cacat CPO yang dominan adalah kadar FFA
sebesar 3.5%. Proses produksi industri memiliki DPMO sebesar 195,330 dan nilai Sigma 2,3
artinya variasi proses yang tinggi menyebabkan tingginya produk cacact pada proses produksi.
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Solusi yang dilakukan adalah dengan meningkatkan rencana dan kontrol dengan cara
meningkatkan peningkatan kinerja dalam pemilahan buah sawit, manual book dan
pemeliharaan, dan formulir pemeriksaan standar.

Penelitian oleh Raman R. S., dan Bavasaraj, Y., (2019) bertujuan untuk mengkaji
berbagai cacat selama proses pembuatan kapasitor dengan menggunakan Fishbone Diagram
dan Pareto Diagram. Hasil penelitian menunjukkan bahwa permasalahan yang maksimal
adalah timbul dari proses penggulungan dan pengelasan kapasitor. Untuk meminimalkan semua
kekurangan, maka dilakukanlah penelitian dengan menggunakan Fishbone Diagram dan
kemudian dianalisis menggunakan pareto guna mengurangi cacat dan memperbaiki kualitas
kapasitor secara keseluruhan.

Penelitian yang Aldrian (2023) lakukan berisi permasalahan pada PT.X-Steel Mitra
Kontruksindo pada produk utama yaitu rak untuk meminimalisir produk reject menjadi <2,5%
sesuai dengan ketetapan perusahaan PT.X-Steel Mitra Kontruksindo. Untuk mengurangi
masalah tersebut peneliti menggunakan metode six sigma, FMEA, dan 5W+1H. Hasil penelitian
menunjukkan nilai sigma sebesar 3,51, tujuh kategori kritis dalam FMEA, dan juga enam faktor
yang memengaruhi produk reject yaitu Man, Machine, Material, Method, Measurement, dan
Environment.

Dalam penulisan penelitian ini penulis melihat literatur dari beberapa jurnal terdahulu
diatas mengenai meningkatkan kualitas produk dan pengendalian kualitas menggunakan
metode Six Sigma, FMEA dan usulan perbaikan dengan metode 5W+1H. Dikarenakan belum
adanya jurnal meningkatkan kualitas produk pada PT. X-Steel Mitra Kontruksindo makan
penulis memutuskan untuk menulis penelitian ini. Perbedaan penelitian ini dengan penelitian
yang ada sebelumnya adalah pada PT. X-Steel Mitra Kontruksindo proses produksi yang
dilakukan berbeda dengan proses yang untuk setiap batch produksinya sehingga pengolahan
data memberikan hasil yang berbeda. Selain itu, masalah pembukuan perusahaan yang kurang
lengkap dapat diselesaikan dengan metode FMEA serta fishbone diagram dan 5W+1H untuk

mendapatkan usulan perbaikan yang tepat.

2.2 Landasan Teori
2.2.1 Proses Produksi
Proses produksi merupakan faktor yang mempengaruhi kualitas produk yang dihasilkan karena

persediaan bahan baku dan proses produksi adalah suatu kegiatan yang dapat menunjang baik
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buruknya kualitas produk yang dihasilkan suatu perusahaan (Noerpratomo, 2018). Proses
produksi terdiri dari urutan proses produksi, jenis dan jumlah mesin yang digunakan, sistem
perawatan mesin,pengendalian kualitas produk, dan penanganan material. Proses pemesanan
produk di PT.X-Steel Mitra Kontruksindo dimulai pada saat telah disepakatinya berkas gambar
(drawing) dari produk yang akan dibuat beserta harga jual produknya dan jumlah produk yang
dipesan. Pihak perusahaan memperkirakan waktu yang diperlukan untuk memproduksi produk
tersebut. Bahan baku yang diperlukan untuk memenuhi kebutuhan prose produksi harus
tersedia terlebih dahulu, maka dari itu pihak administrasi perusahaan membuat purchase order
(PO) kepihak supplier berupa bahan baku maupun bahan pembantu sesuai dengan yang
dibutuhkan. Proses produksi baru dapat berlangsung dilantai produksi apabila bahan baku telah
tersedia digudang bahan baku.

Proses produksi setiap produk yang diproduksi oleh PT. X-Steel Mitra Kontruksindo
memiliki tahapan produksi yang berbeda-beda. Setiap produk yang dihasilkan memiliki proses
produksi yang berbeda tergantung pada produk yang diinginkan oleh customer. Proses
pembuatan order PT. X-Steel Mitra Kontruksindo ditunjukkan pada gambar 2.1 :
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Gambar 2. 1 Proses Pembuatan order PT.X-Steel Mitra Kontruksindo

2.2.2 Pengendalian Kualitas

Pengendalian kualitas (quality control) menurut ahli adalah aktivitas teknik dan manajemen
dimana mengukur karakteristik kualitas dari produk atau jasa , kemudian membandingkan hasil
pengukuran itu dengan spesifikasi produk yang diinginkan serta mengambil tindakan
peningkatan yang tepat apabila ditemukan perbedaan kinerja aktual dan standar (Sofjan
Assauari, 2020). Kegiatan quality control adalah bidang pekerjaan yang kompleks dan luas

karena semua variabel yang mempengaruhi kualitas harus diperhatikan (Nurholiq,
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AditaSaryono & Setiawan, 2019). Secara garis besar, pengendalian kualitas dapat diklasifikan
sebagai berikut:

1. Pengendalian dalam proses produksi harus dilakukan bertujuan untuk meminimalisir
kegagalan dalam tahap produksi, kegagalan juga dapat terjadi diluar kendali perusahaan
seperti terjadinya masalah mesin dan pemadaman listrik.

2. Pengendalian kualitas bahan baku, terjadi pada bahan baku sepeti holo yang tidak
termasuk spesifikasi yang ditentukan antaranya holo yang berkarat dan patah.

3. Pengendalian kualitas produk akhir, pengendalian pada tahap ini terjadi seperti pada
warna cat yang sesuai dengan spesifikasi yang ditentukan.

2.2.3 Six Sigma

Six Sigma merupakan suatu metode dan teknik pengendalian dan peningkatan kualitas menuju
target 3,4 kegagalan per sejuta kesempatan (DPMO) untuk setiap tranasaksi produk barang dan
jasa (Harahap et al., 2018).Manfaat penerapan Six sigma bagi perusahaan, antara lain bertujuan
untuk mengurangi produk cacat sehingga dapat meningkatan penghematan biaya melalui biaya
yang harus dikeluarkan atas kegagalan produksi , menyediakan saran perbaikan yang terus
menerus dan meliputi seluruh jajaran perusahaan , meingkatkan kepercayaan dan kepuasan
pelanggan , dan dapat menghemat waktu (Latief & Utami, 2010). Dalam implementasi Six
sigma terdiri dari lima langkah yaitu menggunakan metode Define, Measure, Analyze, Improve,
and Control (DMAIC). Berikut merupakan tahapan yang harus dilakukan dalam
mengimplementasikan pengendalian kualitas dengan menggunakan metode Six Sigma.

a. Define
Define merupakan penetapan sasaran dari aktivitas peningkatan kualitas Six Sigma.
Langkah ini untuk mendefinisikan rencana-rencana tindakan yang harus dilakukan
untuk melaksanakan peningkatan dari setiap tahap proses bisnis kunci.

b. Measure
Pada tahap Measure terdapat tiga hal pokok yang harus dilakukan:

1. Memilih atau menentukan karakteristik kualitas (Critical to Quality)
Penetapan Critical to Quality kunci harus disertai dengan pengukuran yang dapat
dikuantifikasikan dalam angka-angka. Hal ini bertujuan agar tidak menimbulkan
persepsi dan interprestasi yang dapat saja salah bagi setiap orang dalam proyek Six
Sigma dan menimbulkan kesulitan dalam pengukuran karakteristik kualitas

keandalan. Dalam mengukur karakteristik kualitas, perlu diperhatikan aspek internal
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(tingkat Reject produk, biaya-biaya karena kualitas jelekdan lain-lain) dan aspek
eksternal organisasi (kepuasan pelanggan, pangsa pasar danlain-lain).
2. Pengukuran karakteristik kualitas dapat dilakukan pada tingkat:
a. Pengukuran pada tingkat proses (process level)
b. Pengukuran pada tingkat output (output level)
c. Pengukuran pada tingkat outcome (outcome level)
3. Pengukuran baseline kinerja pada tingkat output.
c. Analyze
Merupakan langkah operasional yang ketiga dalam program peningkatan kualitas Six
sigma. Ada beberapa hal yang harus diperhatikan pada tahap ini :
1. Menentukan stabilitas dan kemampuan
2. Menetapkan target kinerja dari karakteristik kualitas
3. Mengidentifikasi sumber-sumber dan akar penyebab kualitas
d. Improve
Pada langkah ini diterapkan suatu rencana tindakan untuk melaksanakan peningkatan
kualitas Six Sigma. Rencana tersebut mendeskripsikan tentang alokasi sumber daya
serta prioritas atau alternatif yang dilakukan. Tim peningkatan kualitasSix Sigma harus
memutuskan target yang harus dicapai, mengapa rencana tindakan tersebut dilakukan,
dimana rencana tindakan itu akan dilakukan, bilamana rencana itu akan dilakukan, siapa
penanggungjawab rencana tindakan itu, bagaimana melaksanakan rencana tindakan itu
dan berapa besar biaya pelaksanaannya serta manfaat positif dari implementasi rencana
tindakan itu.
e. Control
Pada tahap terakhir ini, dilakukan control dan membiasakan sistem baru
diimplementasikan menggunakan kebijakan,prosedur,sistem operasi, dan sistem

manajemen lainnya.
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2.2.4 Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) adalah salah satu tools terstruktur yang digunakan

di beberapa industri perusahaan untuk mengidentifikasi kegagalan dan mencegah sebanyak

mungkin mode kegagalan (failure mode) (Chrysler, 1995). Terdapat 3 proses variabel utama

pada FMEA antara lain severity, occurance ,dan detection (Kuncoro et al., 2018).

Ketiga proses tersebut berfungsi untuk menentukan nilai rating dalam potential failure mode.

Berikut merupakan 3 variabel utama FMEA, yaitu:

1. Severity

Severity merupakan langkah pertama ketika mengetahui tingkat bahaya pada output

yang akan dihasilkan. Severity bertujuan mengukur tingkat keparahan atau efek yang

ditimbulkan oleh kegagalan terhadap keseluruhan mesin (Situngkir et al., 2019). Dalam

menentukan tingkat kegagalan (severity) dapat dikelompokkan menjadi 10 kelas atau

kriteria. Rating 1 dengan kelas resiko paling kecil sedangkan rating 10 dengan kelas

resiko paling besar. Rincian risiko severity ditunjukkan oleh tabel 2.2 Severity:

Tabel 2. 2 Tabel Severity

Rating

Kriteria

o o1 A W

Bentuk kegagalan tidak mempengaruhi kualitas (the defect does not affect
the quality)

Produk tetap dapat diproses meskipun dengan adanya efek sangat kecil
(mild severity)

terdapat pengaruh kecil, produk tetap dapat diproses

Terdapat pengaruh pada produk, tetapi tidak memerlukan perbaikan
terdapat efek sedang dan produk memerlukan perbaikan (Transtitory)
Terdapat penurunan kinerja pada prduk, tetapi masih dapat diproses
(average)

Sangat mempengaruhi kinerja produk, tetapi masih dapat diproses
(significant)

Produk tidak dapat diproses untuk produk yang seharusnya, tetapi masih
bisa digunakan untuk produk lain (high)
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9 Produk mengalami kegagalan yang memengaruhi kelayakan dan kegunaan
pada produk (very high)
10 Produk mengalami kegagalan total, sehingga terjadi kerusakan total

(rejection)

2. Occurance
Occurance merupakan tingkat keseringan terjadinya kerusakan atau kegagalan
(Situngkir et al., 2019). Occurance berkaitan dengan estimasi kegagalan kumulatif yang
dialami akibat suatu oenyebab tertentu pada mesin. Occurance juga dikelompokkan
menjadi 10 kelas, rating 1 dengan kelas kegagalan kumulatif paling rendah, sedangkan
rating 10 dengan kegagalan kumulatif paling besar. Tingkatan kelas kegagalan
kumulatif Occurance dapat dilihat pada tabel 2.3 Occurance dibawabh ini:
Tabel 2. 3 Tabel Occurance

Rating Kriteria  Probabilitas
1 Remote 0,01/ 1000 produksi
2 0,1 /1000 produksi
3 Low 0,5 /1000 produksi
4 1 /1000 produksi

5 Moderate 2 /1000 produksi
6
7
8
9

5/1000 produksi
10/ 1000 produksi
High 20/ 1000 produksi
50 / 1000 produksi
10 Very High 100/ 1000 produksi

3. Detection
Detection adalah rating yang behubungan dnegan kemungkunan bahwa proses kontrol
yang ada akan mendeteksi suatu jenis kegagalan seblum part meninggalkan lokasi
(Eriandani, Pudjolaksono, 2018). Pada saat proses detection juga terdapat
pengelompokan menjadi 10 kelas. Rating 1 merupakan tingkat pengontrolan yang dapat

mendeteksi kegagalan , sedangkan rating 10 merupakan tingkat pengontolan yang tidak
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dapat diditeksi kegagalannya. Pengelompokan rating dari detection ditunjukkan oleh

tabel 2.4 Detection:

Tabel 2. 4 Tabel Detection

Rating Kategori

Keterangan

1 Pasti

2 Sangat tinggi

3 Tinggi

4 Agak tinggi

5 Sedang

6 Rendah

7 Sangat rendah

8 Jarang

9 Sangat jarang

10 Hampir tidak
mungkin

Kemampuan untuk mengenali penyebab dan
kesalahan hampir pasti

Kemampuan untuk mengenali penyebab dan
kesalahan sangat tinggi

Kemampuan untuk mengenali penyebab dan
kesalahan tinggi

Kemampuan untuk mengenali penyebab dan
kesalahan tinggi

Kemampuan untuk mengenali penyebab dan
kesalahan sedang

Kemampuan untuk mengenali penyebab dan
kesalahan rendah

Kemampuan untuk mengenali penyebab dan

kesalahan sangat rendang

bentuk

bentuk

bentuk

bentuk

bentuk

bentuk

bentuk

Kegagalan dalam proses produksi jarang untuk dapat

diditeksi

Kegagalan dalam proses produksi sangat jarang untuk

dapat diditeksi

Kegagalan dalam proses produksi belum dapat

terdeteksi

Pada penelitian menggunakan metode FMEA setelah menemukan tiga proses variabel

utama, peneliti dapat menghitung nilai Risk Priority Number (RPN) untuk mengetahui

usulan perbaikan untuk mengurungi resiko kegagalan pada proses produksi. Semakin

tinggi nilai RPN makan urutan prioritas perbaikannya semakin tinggi, RPN merupakan

hasil perklian dari skor severity, occurance, dan detection.
RPN=SxOxD (2.1)
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S = Severity
0O = Occurance
D = Detection

2.2.5 Diagram Sebab Akibat (Fishbone Diagram)

Fishbone diagram merupakan pendekatan terstruktur yang memungkinkan dilakukan suatu
analisis lebih terperinci dalam menemukan penyebab-penyebab suatu masalah,
ketidaksesuaian, dan kesenjangan yang ada (Monoarfa et al., 2021). Faktor-faktor yang
mempengaruhi proses produksi ditunjukkan pada gambar 2.2 Fishbone Diagram:

» Akibat

Measurement

a. Man (tenaga kerja), berkaitan dengan kekurangan dalam pengetahuan,

Gambar 2. 2 Fishbone Diagram

kekurangan dalam ketrampilan dasar akibat yang berkaitan dengan mental dan
fisik, kelelahan, stress, ketidakpedulian, dan lain-lain

b. Method (metode kerja), berkaitan dengan tidak adanya prosedur dan metode
kerja yang benar, tidak jelas, tidak diketahui, tidak tidak terstandarisasi, tidak
cocok, dan lain- lain.

c. Machine (mesin) dan peralatan, berkaitan dengan tidak ada sistem perawatan
preventif terhadap mesim produksi, termasuk fasilitas danperalatan lain tidak
sesuai dengan spesifikasi tugas, tidak dikalibrasi, terlalu complicated, terlau
panas, dan lain-lain.

d. Measurement (pengukuran), berkaitan dengan kesalahan dalam menggunakan
alat ukur ,baik ukuran ukuran pisau maupun pengukuran manual yangdilakukan

oleh para pekerja.
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Material (bahan baku dan bahan penolong), berkaitan dengan ketiadaan
spesifikasi kualitas dari bahan baku dan bahan penolong yang ditetapkan,
ketiadaan penanganan yang efektif terhadap bahan baku dan bahan penolongitu,
dan lain-lain.

Environment (lingkungan), berkaitan dengan kondisi yang berada pada
perusahaan terutama pada kondisi lingkungan seperti sirkulasi udara dan faktor

hubungan dari para pekerja yang juga mempengaruhi faktorlingkungan.



22

BAB Il

METODE PENELITIAN

3.1 Objek Penelitian

Penelitian ini dilakukan di perusahaa yang berada pada bidang furniture khususnya pembuatan
rak yaitu di PT. X-Steel Mitra Kontruksindo yang terletak di Citeurep kabupaten Bogor.
Penelitian ini berfokus dengan pengendalian kualitas untuk meningkatkan kualitas produk pada
proses produksi dengan mengetahui penyebab terjadinya produk reject sehingga dapat

diberikan usulan perbaikan untuk meminimalisir produk reject.

3.2 Jenis Pengumpulan Data
Pada sebuah penelitian, sumber data merupakan faktor yang sangat penting dikarenakan sumber
data menentukan kualitas dari hasil penelitian yang dilakukan. Oleh karena itu, hal ini
diperhitungkan saat menentukan metode pengumpulan data. Dalam penelitian ini terdapat dua
jenis data, yaitu:
1. Data Primer
Data primer adalah data yang diperoleh dari sumber-sumber asli melalui pengamatan
maupun wawancara dilapangan langsung. Data primer yang diperoleh dalam penelitian
ini adalah data jumlah produksi beserta dengan jenis reject dan jumlah reject pada
proses produksi pada 25 batch produksi.
a. Observasi
Observasi bertujuan untuk mengetahui kondisi perusahaan, dalam penelitian kali ini
peneliti melakukan observasi aktivitas produksi secara langsung yang dilakukan oleh
PT. X-Steel Mitra Kontruksindo, sehingga dapat ditemukan peryebab produk cacat.
b. Wawancara
Wawancara bertujuam memperoleh informasi terkait aktivitas proses produksi,
dalam penelitian kali ini peneliti mengajukan beberapa pertanyaan yang berkaitan
dengan masalah yang ada, untuk dilakukan olah data.
c. Dokumentasi
Dokumentasi bertujuan untuk memperoleh data melalui arsip/ dokumen yang telah
dibuat oleh perusahaan yang berisi tentang data produksi, SOP, dan yang lainnya.
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2. Data Sekunder

Data sekunder adalah data yang diperoleh secara tidak langsung dari objeknya,tetapi
melalui sumber lain, baik secara lisan maupun tulisan. Data ini didapatkandari data

perusahaan dan studi literatur berupa referensi dan yang relevan.

3.3 Pengolahan Data

Pada pengolahan data, data yang diperoleh diolah menggunakan metode berikut ini, yaitu :

3.3.1 Six Sigma

Six Sigma merupakan suatu metode dan teknik pengendalian dan peningkatan kualitas menuju

target 3,4 kegagalan per sejuta kesempatan (DPMO) untuk setiap tranasaksi produk barang dan

jasa (Harahap et al., 2018). Pada metode ini terdapat 5 proses yang harus dilakukan, yaitu:

1. Define

Pada tahap ini peneliti mendefinisikan secara detail permasalahan yang terjadi pada
perusahaan PT. X-Steel Mitra Kontruksindo yang mempengaruhi proses produksi bagi
perusahaan dan kepuasa pelanggan.

Measure

Pada tahap ini pemeliti melakukan analisis diagram P-chart untuk menentukan nilai
UCL dab LCL, jadi perlu dilakukan perhitungan nilai, UCL, p, LCL, dan CL. Setelah
itu, dilanjutkan dengan pengukuran nilai DPU (defect pe unit) dan DPMO (Defect Per
Million Opportunities) dengan menggunakan data yang sudah diperoleh dari
permasalahan yang didefinisikan sebelumnya. Berikut merupakan rumus untuk
menghitung nilai 5,CL, UCL, LCL, DPU, dan DPMO:

Mengitung p: b= P
n (3.1)
Menghitung CL: CL = Xnp (3.2)
¥n
Menghitung UCL.: 3WCL{T—TCL)
g g UCL=CL+
n (3.3)
Menhitung LCL.: 3WCL{IT—CL)
tung LCL = CL —

n (3.4)
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Menhitung DPU (Defect per Unit): DPU = Total kerusakam (3.5)
Total Produksi
i Total Kerusakan
Menghitung DPMO (Defect Per +1.000.000 (3.6)
Million Opportunities): Total Produksi
3. Analyze

Pada tahap ini peneliti melakukan Analisa pada permasalahan yang terjadi perusahaan
PT.X-Steel Mitra Kontruksindo untuk diketahui upaya perbaikan pada permasalahan
yang terjadi. Pertama, peneliti melakukan Analisa pada proses produksi PT.X-Steel
Mitra Kontruksindo. Analisa tersebut dilakukan dengan melakukan pengamatan
langsung maupun wawancara langsung terhadap pekerja PT.X-Steel Mitra
Kontruksindo. Dalam melakukan Analyze tersebut dapat menggunakan fishbone
diagram untuk menampilkan akar penyebab permasalahan.

4. Improve
Pada tahap ini peneliti merancang suatu rekomendasi pengendalian kualitas yang
digunakan untuk mengatasi permasalahan yang dihadapi di perusahaan. Improve yang
dilakukan oleh peneliti disesuaikan dengan permasalahan yang terjadi.

5. Control
Pada tahap ini peneliti mengarahkan rekomendasi dengan mengevaluasi rekomendasi

yang dianggap kurang efektif untuk mengatasi permasalahan yang muncul.

3.3.2 FMEA

Pada hal ini metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) dilakukan untuk mendukung
metode Six Sigma untuk identifikasi permasalahan yang terjadi. Peneliti mencari nilai Risk
Priority Number (RPN) pada setiap penyebab kerusakan proses produksi PT. X-Steel Mitra
Kontruksindo, setelah itu dilakukan pengelompokan pada penyebab kerusakan menjadi dua
kelompok vyaitu kritis dan tidak kritis. Dengan pengelompokan tersebut, maka diketahui

prioritas penyebab reject yang terjadi pada proses produksi PT.X-Steel Mitra Kontruksindo.
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Dengan diketahuinya prioritas penyebab reject tersebut dapat diketahui proses produksi yang

seharusnya dilakukan perbaikan sehingga memudahkan dalam memecahkan masalah.

3.4 Alur Penelitian

Alur penelitian pada penelitian kali ini ditunjukkan pada gambar 3.1 Alur Penelitian:

.——[ Identifikasi Masalzh H Perumusan Masalah H Kajian Literatur }—7/& gumpulan dat/
Metode Six SIgma

Metode FMEA (Failure Mode Pada tahap ini dilakukan pada
and Effect Analysis proses :
Pada tah_p ini dilakukan pada -Define
proses : -
~.~ma:§.':e (Fishbone Diagram)
-Control

SW+1H

Pada tahap i dilakukan pada
proses :
-Improve

Kesimpulan dan Saran

Gambar 3. 1 Gambar Alur Penelitian

Alur Penelitian pada penelitian ini dimulai dari identifikasi masalah dilanjutkan dengan
perumusan masalah setelah itu pengumpulan kajian literatur dan data baik sekunder maupun
primer dilanjutkan olah data menggunakan metode Six Sigma dan FMEA lalu analisis dan
hasil pemebahasan terakhir kesimpulan dan saran.
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PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Pengumpulan Data

4.1.1 Sejarah Perusahaan

PT. X-Steel Mitra Kontruksindo adalah sebuah pabrik yang berlokasi di kawasan kecil
Citeurep Kabupaten Bogor yang sudah berdiri selama 11 tahun, tepatnya yaitu sejak
2009 dan masih beroperasi sampai dengan saat ini. Luas area pabrik ini £1800 m2.
Perusahaan ini memiliki 50 orang karyawan. Perusahaan ini dilandasi dengan prinsip
semangat kerja yang berkesinambungan dan mandiri. Perusahaan ini menggunakan
make to order untuk memenuhi permintaan dari pelanggan yang jumlahnya banyak,
tetapi juga memiliki barang yang ready stock untuk dipasarkan. Perusahaan ini
bergerak dalam bidang memproduksi barang yang berbasis metal, plat dan kawat
untuk dijadikan berbagai macam alat keperluan supermarket seperti Rak Display,
Gandola, Pallet rack, Meja Kasir, Trolly, dan beberapa aksesoris pelengkap seperti
Hanger dan WireRack. . Beberapa jenis rak yang di produksi oleh PT. X-Steel Mitra
Kontruksindo adalah Rak Supermarket, Rak Minimarket, Rak Gudang, Rak Display,
dan Rak Custom.

Selain itu, PT. X-Steel Mitraa Kontruksindo juga memproduksi beragam
bentuk barang yang dihasilkan sesuai dengan bentuk barang yang dibutuhkan oleh
pelanggan. PT. X-Steel Mitra Kontruksindomenggunakan beberapa macam mesin
untuk membuat suatu part yang pada akhirnya akan digabungkan menjadi suatu
produk. Mesin — mesin yang digunakan diantara lain adalah shearing machine,
circular saw machine, radial drilling machine, mesin pemotong kawat, mesin phon,
mesin crank, press machine, mesin gerinda, mesin las. Pabrik ini memproduksi mulai
dari bahan baku yang nantinya akan dibuat menjadi beberapa komponen (part) dan
akan digabung komponen tersebut hingga menjadi suatuproduk jadi, lalu setelah
menjadi suatu produk dilakukan tahap akhir yaitu tahap pengecatan, dimulai dari
proses threatment, dikeringkan, di cat, oven, dan terakhir yaitu proses packing produk.

26



PT. X-Steel Mitra Kontruksindo memiliki beberapa client, diantaranya yaitu
PT. JSG International, Mitra Bangunan, Sinarmas, Michellin, Hock, Smart
Agribusiness and Food, Pharm Plus, Lion Star, Vivagenerik, PT. Marmon Indonesia,
Mulia Ceramics, Market City, D.1.Y, Byz Outdoor, BULOG, Honda Internusa, Akasha
International, Asia Toserba, YANMAR, Giant, Alfamart, dan Indomaret.
4.1.2 Visi dan Misi Perusahaan

e Visi PT. X-Steel Mitra Kontruksindo

“ Menjadi perusahaan utama dalam pembuatan alat keperluan supermarket yang

berbasis wire maupun metal.”

e Misi PT. X-Steel Mitra Kontruksindo

1. Menjaga Menjaga kualitas best pricing dan ontime delivery menjadi
keunggulan bagi kami dalam terus menjaga produksi yang berkesinambungan
sehingga dapat menjadi kunci keberhasilan kami dalam memberikan komitmen
terbaik kepadacustomer.

2. Memberikan service terbaik untuk customer.

3. Selalu berinovasi dala setiap proses produksi secara efektif.

4.1.3 Struktur Organisasi Perusahaan
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Struktur organisasi PT. X-Steel Mitra Kontruksindo ditunjukkan pada gambar 4.1 Struktur

Organisasi:

Gambar 4. 1 Struktur Organisasi
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4.1.4 Hasil Produksi

PT. X-Steel Mitra Kontruksindo merupakan salah satu perusahaan yang bergerak dibidang
pembuatan rak. Hasil produksi yang dihasilkan oleh PT.X-Steel Mitra Kontruksindo adalah
berbagai macam jenis dan bentuk rak berbahan dasar wiredan metal. Produk yang dihasilkan
sangat beragam, karena produk yang dihasilkan disesuaikan dengan pesanan yang diminta oleh
customer. Customer yang melakukan pemesanan produk harus memberikan spesifikasi terlebih
dahulu dalam ukuran, bentuk, dan bahan baku yang diinginkan sehingga dapat disesuaikan dan
dibuatdrawing oleh pihak perusahaan. PT. X-Steel Mitra Kontruksindo juga dapat membantu
customer dalam hal memberikan masukan terhadap pembuatan produk berupa ukuran dan
bentuk produk yang akan dibuat agar produk yang dihasilkan semakin maksimal Beberapa
contoh hasil produk yang dihasilkan oleh PT. X-Steel Mitra Kontruksindo ditunjukkan pada
gambar 4.1 Hasil Produk PT. X-Steel Mitra Kontruksindo:

Tabel 4. 1 Hasil Produk PT. X-Steel Mitra Kontruksindo

No. | Nama Produk Gambar Produk
1. Gandola

00N 0 S e R
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No. | Nama Produk
2. Custome Rack
3. Trolly
4. Accesoriess
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No. | Nama Produk Gambar Produk
5. Pallet Rack

4.1.5 Kegiatan Proses Produksi Perusahaan

Proses Produksi adalah suatu kegiatan yang menggabungkan berbagai faktor produksi yang ada
dalam upaya menciptakan suatu produk, baik itu barang atau jasa yang memiliki manfaat bagi
konsumen. Proses produksi disebut juga sebagai kegiatan mengolah bahan baku dan bahan
pembantu dengan memanfaatkan peralatan sehingga menghailkan suatu produk yang lebih
bernilai. Proses produksi terdiri dari urutan proses produksi, jenis dan jumlah mesin yang
digunakan, sistem perawatan mesin,pengendalian kualitas produk, dan penanganan material.
Proses pemesanan produk di PT.X-Steel Mitra Kontruksindo dimulai pada saat telah
disepakatinya berkas gambar (drawing) dari produk yang akan dibuat beserta harga jual
produknya dan jumlah produk yang dipesan. Pihak perusahaan memperkirakan waktu yang
diperlukan untuk memproduksi produk tersebut. Bahan baku yang diperlukan untuk memenuhi
kebutuhan proses produksi harus tersedia terlebih dahulu, maka dari itu pihak administrasi
perusahaan membuat purchase order (PO) kepihak supplier berupa bahan baku maupun bahan
pembantu sesuai dengan yang dibutuhkan. Proses produksi baru dapat berlangsung dilantai

produksi apabila bahan baku telah tersedia di Gudang bahan baku.

Proses produksi setiap produk yang diproduksi PT. X-Steel Mitra Kontruksindo
memiliki tahapan produksi yang berbeda-beda. Setiap produk yang di hasilkan memiliki proses
produksi yang berbeda-beda. Setiap produk yang dihasilkan memiliki proses produksi yang

berbeda tergantung pada produk yang di inginkan oleh customer. Proses pembuatan Order PT.
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X-Steel Mitra Kontruksindo ditunjukkan pada gambar 4.1 Proses Order PT. X-Steel Mitra

Kontruksindo:
[ Mulai

;

Dirawing dikinman oleh
custoner

:

[ Berkas gambar dibuat

dan dianaliza

elakulan Penawaris o
negosiasi harga

s ")

Penerbitan purechase
order

F

¥

Inputt PO ke Sistem

Gambar 4. 1 Proses Order PT. X-Steel Mitra Kontruksindo

4.2  Analisis Data Perusahaan
Setelah mengamati masalah pada PT.X-Steel Mitra Kontruksindo yang memiliki masalah pada
proses produksi, Six sigma merupakan metode yang dapat digunakan manajemen produksi

bertujuan untuk memperbaiki dan mempertahankan kualitas produk, six sigma juga bertujuan
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untuk mengurangi waste of defect. Pada penelitian kali ini penerapan pengendalian kualitas
adalah dengan menggunakan metode Six Sigma yang memlalui lima tahapan yaitu, Define,
Measure, Analyze,Improve, dan Control (DMAIC). Berikut merupakan analisis hasil penelitian
menggunakan metode six sigma yang terdiri dari lima tahap Define, Measure, Analyze

,Improve, dan Control , yaitu :

4.2.1 Define

Define adalah tahap pendefinisian masalah kualitas dalam proses produksi pada PT
X-Steel Mitra Kontruksindo, pada tahap ini mendefinisikan penyebab pada proses
produksi yang mengalami reject. Dengan berdasarkan pada permasalahanyang ada, 4
penyebab produk reject tertinggi dapat didefinisikan yaitu : pond, bending plat, spot,

las.

1. Mendefinisikan masalah-masalah pengendalian kualitas atau mendefinisikan
penyebab-penyebab reject yang menjadi penyebab paling potensial dalam
menghasilkan produk di PT. X-Steel Mitra Kontruksindo. 4 proses yang sering
mengalami masalah dalam menghasilkan produk akhir diidentifikasikan pada

berikut ini :
e Pond

Dalam proses cetak pengendalian kualitas yang harus diperhatikan adalah

terkait dengan masalah Pond Knife, Design
e Bending Plat

Dalam proses Bending Plat pengendalian kualitas yang harus diperhatikan
adalah terkait dengan masalah tingkat ketebalan bahan yang di bending dan

juga profil bending dapat diproses dengan peralatan yang ada atau tidak
e Spot

Dalam proses Spot pengendalian kualitas yang harus diperhatikan adalah

durasi waktu, dan juga besarnya tekanan..
e Las

Dalam proses Foil pengendalian kualitas yang harus diperhatikan adalah
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terkait dengan masalah Sirkulasi udara mesin dan lingkungan, beban kerja,

sumber listrik, kawat las, dan kebersihan lingkungan kerja.

2. Mendefinisikan rencana usulan perbaikan yang akan dilakukan berdasarkan

hasil analisis dan observasi penelitian, diantaranya:

a. Perbaikan pada mesin

b. Pengawasan yang lebih ketat dengan menggunkan metide yang tepat
c. Prosedur kerja yang lebih terarah

d. Peningkatan kualitas tenaga kerja

3. Menentukan sasaran dan tujuan peningkatan kualitas six sigma berdasarkan
hasil analisis dan observasi, yaitu: proses produksi pada PT. X-Steel Mitra
Kontruksindo memerlukan evaluasi untuk menekan waste berupa produk

Reject.

Berdasarkan permasalahan adanya produk Reject yang terjadi pada

proses Pond, Bending Plat, Spot, Las yang dapat menyebabkan kerugian bagi

perusahaan. Sehingga perusahaan harus melakukan suatu perencanaan yang

stategis dalam pengoperasionalnya dengan menekan produk Reject menjadi

seminimal mungkin dengan tindakan yang tepat.
4.2.2 Measure
Dalam melakukan pengendalian kualitas secara statistik, langkah pertama yang akan dilakukan
adalah membuat persentase produk reject pada setiap batch produksi. Data produksi pada 25
batch produksi yang telah dikerjakan oleh PT. X-Steel Mitra Kontruksindo ditunjukkan oleh
tabel 4.1 Jumlah Produksi PT.X-Steel Mitra Kontruksindo:

Tabel 4. 1 Jumlah Produksi PT.X-Steel Mitra Kontruksindo

Batch Jumlah Produksi

1 10070 unit
2 4020 unit
3 3146 unit
4 2000 unit
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Batch Jumlah Produksi
5 1615 unit
6 2035 unit
7 1120 unit
8 1020 unit
9 1140 unit
10 3061 unit
11 3596 unit
12 2005 unit
13 1000 unit
14 1025 unit
15 2000 unit
16 20630 unit
17 920 unit
18 5140 unit
19 650 unit
20 400 unit
21 1550 unit
22 200 unit
23 950 unit
24 3120 unit
25 600 unit

Total 73013 unit

Dari tabel 4.1 diatas didapati 25 batch jumlah produksi pada PT. X-Steel Mitra Kontrukindo
dengan jumlah total produksi sebanyak 70.313 produk. Setelah diketahui jumlah produksi pada
setiap batch dilakukan analisis persentase produk reject pada proses produksi yang terdapat
pada Tabel 4.2 Produk Reject dan Persentase Produk Reject:
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Tabel 4. 2 Produk Reject dan Persentase Produk Reject PT.X-Steel Mitra Kontruksindo

Batch Jumlah Produksi Persentase Produk Reject
1 10070 unit 10,57%
2 4020 unit 5,50%
3 3146 unit 8,07%
4 2000 unit 12,95%
5 1615 unit 9,60%
6 2035 unit 7,13%
7 1120 unit 8,48%
8 1020 unit 8,33%
9 1140 unit 10,70%
10 3061 unit 5,36%
11 3596 unit 4,25%
12 2005 unit 6,78%
13 1000 unit 9,00%
14 1025 unit 9,66%
15 2000 unit 10,50%
16 20630 unit 12,01%
17 920 unit 5,33%
18 5140 unit 6,54%
19 650 unit 5,85%
20 400 unit 38,50%
21 1550 unit 8,26%
22 200 unit 12,00%
23 950 unit 7,58%
24 3120 unit 4,65%
25 600 unit 18,33%

Rata-Rata 9,84%

Dari Tabel 4.2 di atas diketahui dari 25 batch yang telah diproduksi oleh PT. X-Steel
Mitra Kontruksindo didapatkan rata-rata persentase produk reject sebesar 9,84%. Dengan nilai
persentase tertinggi pada batch ke-20 dengan 38,50% dan terendah pada batch ke-24 dengan
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4,65%. Dari 25 batch tersebut melalui proses yang berbeda-beda pada setiap batch produksi.
Adapun proses produksi yang dilalui pada masing-masing batch dapat dilihat pada tabel 4.3
Jenis Cacat Produksi PT.X-Steel Mitra Kontruksindo:

Tabel 4. 3 Jenis Cacat Produksi PT.X-Steel Mitra Kontruksindo

Jenis Cacat
Batch Jumiah Bending
Produksi Pond Spot Las Total Reject
Plat
1 10070 unit | 75 unit 512 unit 342 unit 135 unit 1064 unit
2 4020 unit 9 unit 125 unit 62 unit 25 unit 221 unit
3 3146 unit | 13 unit 74 unit 115 unit 52 unit 254 unit
4 2000 unit | 20 unit 152 unit 64 unit 23 unit 259 unit
5 1615 unit | 18 unit 65 unit 32 unit 40 unit 155 unit
6 2035 unit | 14 unit 40 unit 75 unit 16 unit 145 unit
7 1120 unit | 17 unit 36 unit 24 unit 18 unit 95 unit
8 1020 unit | 19 unit 22 unit 28 unit 16 unit 85 unit
9 1140 unit | 13 unit 52 unit 32 unit 25 unit 122 unit
10 3596 unit | 29 unit 65 unit 35 unit 24 unit 153 unit
11 3061 unit | 18 unit 70 unit 45 unit 31 unit 164 unit
12 2005 unit | 24 unit 40 unit 52 unit 20 unit 136 unit
13 1000 unit 0 unit 45 unit 34 unit 11 unit 90 unit
14 1025 unit 8 unit 52 unit 22 unit 17 unit 99 unit
15 2000 unit | 20 unit 106 unit 54 unit 30 unit 210 unit
16 20630 unit | 175 unit | 1014 unit 854 unit 435 unit 2478 unit
17 920 unit 0 unit 18 unit 26 unit 5 unit 49 unit
18 5140 unit | 30 unit 125 unit 116 unit 65 unit 336 unit
19 650 unit 0 unit 18 unit 15 unit 5 unit 38 unit
20 400 unit 18 unit 51 unit 65 unit 20 unit 154 unit
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Jenis Cacat
Jumlah i
Batch _ Bending .
Produksi Pond Spot Las Total Reject
Plat
21 1550 unit 28 unit 45 unit 36 unit 19 unit 128 unit
22 200 unit 0 unit 12 unit 10 unit 2 unit 24 unit
23 950 unit 15 unit 34 unit 11 unit 12 unit 72 unit
24 3120 unit 5 unit 65 unit 44 unit 31 unit 145 unit
25 600 unit 11 unit 35 unit 50 unit 14 unit 110 unit
Total | 73013 unit | 579 unit | 2873 unit 2243 unit 1091 unit 6786 unit

Dari Tabel 4.3 di atas diketahui dari 25 batch yang diproduksi oleh PT. X-Steel Mitra
Kontruksindo didapatkan 4 proses reject yang terdapat para proses produksi rak, yaitu Pond,
Bending Plat, Spot, dan las. Dari proses produksi terebut dapat diurutkan reject tertinggi

sampai terendah pada proses Bending Plat, Spot, Las, Pond.

4.2.2.1 Menentukan Critical To Quality (CTQ) dan Diagram Pareto

Menentukan nilai CTQ bertujuan untuk mengukur atau menentukan level kinerja, Pada
penentuan nilai CTQ ini peneliti melakukan perhitungan presentase jenis reject pada proses
produksi yang telah dianalisis peneliti pada tabel diatas, terdapat empat jenis proses reject yang
terjadi dalam proses produksi rak, yaitu bending plat, spot, las, dan pond. Perhitungan
presentase jenis reject dapat menggunakan alat bantu diagram pareto untuk mengetahui tingkat
cacat tertinggi dari jenis reject produk yang dilakukan seperti Tabel 4.4 Frekuensi cacat PT.X-

Steel Mitra Kontruksindo:

Tabel 4. 4 Frekuensi Jenis Cacat Produk PT.X-Steel Mitra Kontruksindo

| Frekuensi Presentasi Presentase
Frekuensi
No Jenis Cacat Kumulatif Frekuensi Kumulatif
Cacat
Cacat Cacat Frekuensi Cacat
1 Bending Plat 2873 2873 42% 42%
2 Spot 2243 5116 33% 75%
3 Las 1091 6207 16% 91%
4 Pond 579 6786 9% 100%
Total 6786 20982 100%
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Diagram pareto
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Gambar 4. 2 Diagram Pareto Jenis Cacat PT.X-Steel Mitra Kontruksindo

Pada diagram pareto terlihat proses bending plat mengalami reject terbanyak sedangkan
proses pond mengalami reject terendah. Dijelaskan secara detail pada tabel 4.3 di atas
didapatkan presentase frekuensi cacat Bending Plat sebesar 42%, Spot sebesar 33%, Las
sebesar 16%, dan Pond sebesar 9%. Tabel dan diagram pareto ini digunakan untuk melihat dan
mengidentifikasi masalah yang paling dominan menyebabkan reject sehingga peneliti dapat

memprioritaskan penyelesaian masalah (Prayitno & Saputra, 2021).

Setelah didapatkan hasil diagram pareto pada Gambar 4.2 di atas, maka digunakan
prinsip pareto yaitu rule 80/20 yang menyatakan bahwa sekitar 80% produktivitas hasil berasal
dari 20% penyebab reject (Setyowati, 2021). Maka dari itu penelitian ini melakukan usulan
perbaikan pada reject Bending Plat dan Spot. Untuk mengatasi proses reject tersebut,
digunakan fishbone diagram untuk mengidentifikasi akar penyebab dari jenis reject produk
yang paling dominan. Setelah itu, dari jenis cacat yang paling dominan tersebut akan diberikan
usulan perbaikan untuk mengurangi persentase reject produk dan meningkatkan produktivitas
perusahaan.
4.2.2.2 Mencari Jumlah Nilai DPMO (Defect per Million Opportunities) dan Nilai Sigma
Defect per Million Opportunities (DPMO) adalah ukuran kegagalan dalam program
peningkatan kualitas Six-Sigma yang menunjukkan kegagalan per sejuta kesempatan (Harahap
et al., 2018). Berikut merupakan rumus nilai DPMO seperti rumus 3.6:
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Setelah mendapatkan hasil perhitungan DPMO menggunakan rumus 3.6, dilakukan
konversi dari nilai DPMO menjadi nilai sigma. Untuk mendapatkan nilai sigma peneliti dapat

menggunakan software Microsoft Excel dengan rumus sebagai berikut:

Nilai Sigma = NORMSINV/( 1- _DPM0 )+ 15 (4.1)
1000000

Berikut merupakan hasil perhitungan dari nilai DPMO dan Sigma pada 25 batch
produksi PT. X-Steel Mitra Kontruksindo seperti pada Tabel 4.5 Nilai DPMO dan Sigma

Produksi PT.X-Steel Mitra Kontruksindo:

Tabel 4. 5 Nilai DPMO dan Sigma Produksi PT.X-Steel Mitra Kontruksindo

Batch Jumlah Jumlah presentase cTO DPMO Sigma
Produksi cacat produk cacat
1 10070 unit | 1064 unit 15,68% 4 26415,09 3,44
2 4020 unit 221 unit 3,26% 4 13743,78 3,70
3 3146 unit 254 unit 3,74% 4 20184,36 3,55
4 2000 unit 259 unit 3,82% 4 32375 3,35
5 1615 unit 155 unit 2,28% 4 23993,81 3,48
6 2035 unit 145 unit 2,14% 4 17813,27 3,60
7 1120 unit 95 unit 1,40% 4 21205,36 3,53
8 1020 unit 85 unit 1,25% 4 20833,33 3,54
9 1140 unit 122 unit 1,80% 4 26754,39 3,43
10 3596 unit 153 unit 2,42% 4 13394,32 3,71
11 3061 unit 164 unit 2,25% 4 10636,82 3,80
12 2005 unit 136 unit 2,00% 4 16957,61 3,62
13 1000 unit 90 unit 1,33% 4 22500 3,50
14 1025 unit 99 unit 1,46% 4 24146,34 3,47
15 2000 unit 210 unit 3,09% 4 26250 3,44
16 20630 unit | 2478 unit 36,52% 4 30029,08 3,38
17 920 unit 49 unit 0,72% 4 13315,22 3,71
18 5140 unit 336 unit 4,95% 4 16342,41 3,64
19 650 unit 38 unit 0,56% 4 14615,38 3,68
20 400 unit 154 unit 2,27% 4 96250 2,80
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Batch Jumlah Jumlah presentase cTO DPMO Sigma
Produksi cacat produk cacat

21 1550 unit 128 unit 1,89% 4 20645,16 3,54
22 200 unit 24 unit 0,35% 4 30000 3,38
23 950 unit 72 unit 1,06% 4 18947,37 3,58
24 3120 unit 145 unit 2,14% 4 11618,59 3,77
25 600 unit 110 unit 1,62% 4 45833,33 3,19
total 73013 unit | 6786 unit

rata-

rata 2920,52 271,44 24592,01 351

Berdasarkan perhitungan tabel 4.5 di atas dilihat terdapat 4 CTQ yaitu bending plat ,

spot, las, dan pond dengan jumlah produksi sebanyak 73013 unit jumlah cacat sebanyak 6786

unit, nilai rata-rata DPMO sebanyak 24592,01, dan nilai rata-rata sigma sebanyak 3,51. Grafik

untuk nilai DPMO dan nilai sigma ditunjukkan pada gambar 4.3 dan 4.4 :
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Gambar 4. 3 Grafik DPMO 25 batch produksi PT. X-Steel Mitra Kontruksindo
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Gambar 4. 4 Grafik Sigma 25 batch produksi PT.X-Steel Mitra Kontruksindo

Berdasarkan kedua grafik diatas pada gambar 4.3 dan 4.4 dapat diketahui bahwa nilai
DPMO dan nilai sigma berbanding terbalik. Jika nilai DPMO berada datas rata-rata, maka nilai
sigma akan berada di bawah rata-rata, begitu juga sebaliknya.

4.2.2.3 Menentukan Control Chart

Control Chart adalah suatu teknik yang dikenal sebagai suatu metode grafik yang digunakan
untuk mengevaluasi apakah suatu proses berada dalam pengendalian kualitas secara statistika
atau tidak sehingga dapat memecahkan masalah dan menghasilkan perbaikan kualitas
(Ferdinand, 2015). Peta kendali yang digunakan pada penelitian ini adalah peta kendali proporsi
kecacatan (p) karena data yang digunakan merupakan jenis cacat berupa produk rak dan jumlah
produk cacat rak. Berikut merupakan hasil perhitungan yang digunakan pada pembuatan peta
kendali p seperti pada rumus 3.1, 3.2, 3.3, 3.4:

e Menghitung proporsi produk cacat (p)

e Menentukan CL (Control Limit)
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Menentukan UCL (Upper Control Limit)

Menentukan LCL (Lower Control Limit)

Berikut merupakan hasil perhitungan batas kendali pada control p yang dapat dilihat
pada tabel 4.6:

Tabel 4. 6 Nilai CL, UCL, dan LCL

Jumlah Jumlah
Batch | Pesanan Produk | proposi CL UCL LCL
Rak cacat Rak
1 10070 unit | 1064 unit 0,11 0,09 0,10 0,09
2 4020 unit | 221 unit 0,05 0,09 0,11 0,09
3 3146 unit | 254 unit 0,08 0,09 0,11 0,09
4 2000 unit | 259 unit 0,13 0,09 0,11 0,09
5 1615 unit 155 unit 0,10 0,09 0,11 0,09
6 2035 unit 145 unit 0,07 0,09 0,11 0,09
7 1120 unit 95 unit 0,08 0,09 0,12 0,08
8 1020 unit 85 unit 0,08 0,09 0,12 0,08
9 1140 unit 122 unit 0,11 0,09 0,12 0,09
10 3596 unit | 153 unit 0,05 0,09 0,11 0,09
11 3061 unit | 164 unit 0,04 0,09 0,11 0,09
12 2005 unit | 136 unit 0,07 0,09 0,11 0,09
13 1000 unit 90 unit 0,09 0,09 0,12 0,08
14 1025 unit 99 unit 0,10 0,09 0,12 0,08
15 2000 unit 210 unit 0,11 0,09 0,11 0,09
16 20630 unit | 2478 unit 0,12 0,09 0,10 0,09
17 920 unit 49 unit 0,05 0,09 0,12 0,08
18 5140 unit | 336 unit 0,07 0,09 0,11 0,09
19 650 unit 38 unit 0,06 0,09 0,13 0,07
20 400 unit 154 unit 0,39 0,09 0,14 0,09
21 1550 unit | 128 unit 0,08 0,09 0,12 0,09
22 200 unit 24 unit 0,12 0,09 0,15 0,06
23 950 unit 72 unit 0,08 0,09 0,12 0,08
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Jumlah Jumlah
Batch | Pesanan Produk | proposi CL UCL LCL
Rak cacat Rak
24 3120 unit 145 unit 0,05 0,09 0,11 0,09
25 600 unit 110 unit 0,19 0,09 0,13 0,09
Total | 73013 unit | 6786 unit 0098

Setelah melakukan perhitungan nilai p pada tabel di atas, perhitungan tersebut

dikonversikan menjadi bentuk grafik, Grafik peta pengendalian p ditunjukkan pada Gambar 4.5
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Gambar 4. 5 Peta pengendalian P

Pada gambar 4.5 di atas diagram tersebut terlihat menunjukkan peta pengendalian p

yang tidak konsisten/stabil, tetapi bukan berarti dengan ketidak konsistenan diagram diatas
menentukan 25 batch tersebut tidak terkendali / buruk. Diagram peta pengendalian p di atas

menunjukkan terdapat indikasi terjadinya penyimpangan yang tidak terkendali pada 25 batch
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proses produksi PT. X- Steel Mitra Kontruksindo, hal tersebut dikarenakan beberapa tiitk
terdapat di luar UCL dan LCL, seperti yang terlihat pada batch ke-20 dimana terlihat titik
proporsi berada jauh pada titik CL. Oleh karena itu, PT. X-Steel Mitra Kontruksindo harus
mengambil suatu tindakan untuk mengendalikan proses, sehingga diperoleh hasil yang
maksimal.
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BAB V

PEMBAHASAN

5.1 Analyze

5.1.1 Permasalahan pada Proses Produksi

Analyze merupakan langkah operasional yang ketiga dalam program peningkatan kualitas six
sigma. Pada tahap ini, dilakukan analisa mengenai hubungan sebab-akibat berdasarkan dengan
faktor dominan yang memengaruhi permasalahan pengendalian kualitas pada PT.X-Steel Mitra
Kontruksindo. Pada 25 batch produksi yang dilakukan oleh PT.X-Steel Mitra Kontruksindo
terdapat rata- rata nilai sigma sebesar 3,51 dimana nilai tersebut masih memenuhi standar
perushaan akan tetapi masih butuh perbaikan dikarenakan pada perusahaan ditetapkan
persentase reject maksimal 1,5% sedangkan persentase produk reject pada PT. X-Steel Mitra

Kontruksindo sebesar 9,84%.

Oleh sebab itu dilakukanlah analisis untuk memperoleh akar penyebab reject yang
terjadi pada proses produksi PT. X-Steel Mitra Kontruksindo. Untuk mengetahui akar penyebab
reject pada proses produksi peneliti dapat melakukan pengamatan dan wawancara terhadap para
pekerja PT. X-Steel Mitra Kontruksindo dan di ketahui bahwa akar penyebab permaslahan yang
terjadi pada proses produksi rak terdapat pada proses Bending Plat, Spot, Las, dan Pond.

Setelah melakukan pengamatan dan wawancara, langkah yang peneliti lakukan untuk
menganalisa penyebab dari reject produk adalah dengan menggunakan fishbone diagram.
Setelah faktor penyebab reject produk pada proses pembuatan rak telah teridentifikasi, langkah
selanjutnya adalah menentukan reject prioritas dengan menggunakan RPN (Risk Priority

Number).

5.1.1.1 Fishbone Diagram

Fishbone Diagram digunakan untuk menganalisis penyebab terjadinya kecelakaan (Suryani et
al., 2018). Pada diagram pareto Gambar 4.2 diketahui bahwa terdapat jenis reject tertinggi
produksi rak yaitu Bending Plat dan Spot. Untuk mengidentifikasi penyebab dari timbulnya
jenis reject tersebut digunakanlah fishbone diagram. Faktor penyebab timbulnya reject
ditunjukkan pada Gambar 5.1 :
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Opcrator kurang berpengalaman Pengerjaan tiduk sesuai metode Kurangnya perawatan terhadap mesin
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Gambar 5. 1 Fishbone Diagram Timbulnya reject PT,X-Steel Mitra Kontruksindo

Berdasarkan fishbone diagram yang diperoleh melalui hasil wawancara dengan kepala

produksi PT. X-Steel Mitra Kontruksindo, diperoleh beberapa faktor penyebab reject produksi

rak yang berasal dari faktor Man, Method, Machine, Measurement, Material, dan Enviroment.

Berikut merupakan penjelasan dari faktor penyebab reject di PT. X-Steel Mitra Kontruksindo:

1.

Man

Man (faktor manusia) Sangat berperan penting terhadap penyebab catat dari suatu produk.
Penyebabnya yaitu dikarenakan pengetahuan operator yang belum merata dikarenkan
kurangnya pelatihan yang diberikan sehingga terdapat operator yang kurang
berpengalaman, terburu-buru pada saat melakukan proses produksi, sehingga hasil tidak
sesuai dengan yang diharapkan, dan kurangnya istirahat pada pekerja sehingga
menyebabkan kelelahan yang mengakibatkan produktivitas pekerja menurun, dan
menurunnya konsetrasi operator sehingga operator menjadi tidak fokus pada saat
melakukan pekerjaan.

Machine

Faktor mesin yang mempengaruhi proses produksi pada PT. X-Steel Mitra Kontruksindo
yaitu dikarenakan kurangnya perawatan pada mesin, kondisi mesin yang sudah tua
sehingga mesin tidak bekerja secara optimal, dan kerusakan mesin sehingga mesin tidak
bekerja secara maksimal.

Material
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Faktor bahan baku (material) yang mempengaruhi terjadimya kecacatan produk yaitu
dikarenakan bahan baku yang digunakan kualitasnya kurang baik , bahan baku yang
digugnakan rapuh dan tidakrata sehingga menyebabkan ukuran produk tidak presisi, salah
satu bahan yang digunakan untuk produksi rak adalah Holo.

4. Method
Faktor metode (method) yang mempengaruhi yaitu dikarenakan pengerjaan proses
produksi tidak sesuai dengan prosedur sehingga menyebabkan produk tidak presisi,
dikarenakan kesalahan penggunaanalat, dan metode yang di gunakan kurang tepat sehingga
menyebabkankecacatan produk.

5. Measurement
Faktor pengukuran (measurement) yang berpengaruh terhadap timbulnya kecacatan pada
produk rak PT. X-Steel Mitra Kontruksindo vyaitu dikarenakan kesalahan dalam
pengukuran, kesalahan dalam pemberian tanda pengukuran, danalat ukur yang digunakan
kurang terlihat jelas sehingga menyebabkan ketidakakuratan dalam pengukuran.

6. Environment
Faktor lingkungan (environment) yang mempengaruhi kecacatan produk diantaranya
dikarenakan kondisi lingkungan yang bising sehingga berpengaruh terhadap Kinerja
operator dalam melaksanakan kegiatan proses produksi, kurangnya sirkulalsi udara yang
mengakibatkan udara di lantai produksi menjadi panas yang akan berpengaruh terhadap

kinerja operator, dan kurangnya pencahayaan di lantai produksi.

5.1.1.2 Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

Setelah mengidentifikasi penyebab reject menggunakan fishbone diagram di atas, analyze
selanjutnya dengan menggunakan metode FMEA (Failure Mode and Effect Analysis). FMEA
digunakan untuk mengidentifikasi dan melihat potensi kegagalan yang paling dominan pada
produksi rak PT. X-Steel Mitra Kontruksindo, setelah melakukan identifikasi dicari nilai RPN
(risk priority number) yang diperoleh dari hasil perkalian Severity, Occurance, dan Detection
yang berdasarkan akibat potensi kegegalan dan dapat mengetahui prioritas penyebab terjadinya
reject. Tabel FMEA seperti ditunjukkan pada Tabel 5.1:
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Tabel 5. 1 Severity PT.X-Steel Mitra Kontruksindo

Nomor Proses Jenis Rusak Skala (Severity)
1. Bending Plat Patahnya suatu 10
material
Kesobekan pada 10
material
Material mengalami 10

Modulus elastisitas

(springback)

Format tidak sesuai 4
2. Spot Ketebalan material 10

melebihi arus

7maksimum mesin

spot

Terjadi crack pada 10

material

Tersengat Listrik 2

Format tidak sesuai 4
3. Las Mengalami crack 10

pada material

Tersengat listrik 2
Format tidak sesuai 4
4. Pond Sparepart pisau 2

sudah tumpul

Format tidak sesuai 4

Dari Tabel 5.1 di atas terdapat 4 jenis kerusakan yang terjadi pada 4 jenis proses
produksi rak pada PT. X-Steel Mitra Kontruksindo. Setelah diketahui jenis kerusakan yang
terjadi pengawas kepala bagian produksi PT.X-Steel Mitra Kontruksindo memberikan skala
severity pada setiap jenis kerusakan proses produksi rak PT.X-Steel Mitra Kontruksindo.
Diperoleh hasil 6 dari 13 jenis kerusakan yang memiliki nilai skala tertinggi yaitu 10. Setelah
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diketahui jenis kerusakan yang terjadi dilakukan penjelasan mengenai dampak yang terjadi dari

jenis kerusakan tersebut yang terdapat pada Tabel 5.2:

Tabel 5. 2 Jenis Rusak dan Dampak PT.X-Steel Mitra Kontruksindo

Jenis Rusak Dampak

Patahnya suatu material | Produk akan tergolong produk rejct disebabkan jenis kerusakan

termasuk kerusakan berat sehingga tidak dapat diperbaiki

kembali

Kesobekan pada Produk akan tergolong produk rejct disebabkan jenis kerusakan

material termasuk kerusakan berat sehingga tidak dapat diperbaiki
kembali

Material mengalami Produk mengalami kegagalan yang memengaruhi kelayakan dan

Modulus elastisitas kegunaan pada produk (very high)

(springback)

Format tidak sesuai Kerusakan akan berpengaruh pada proses selanjutnya
menyebabkan produk reject. Tetapi, kerusakan dapat dibenahi
dengan olah ulang disesuaikan dengan format dari pesanan
customer.

Ketebalan material Produk akan tergolong produk rejct disebabkan jenis kerusakan

melebihi arus termasuk kerusakan berat sehingga tidak dapat diperbaiki

maksimum mesin spot | kembali

Terjadi crack pada Produk akan tergolong produk rejct disebabkan jenis kerusakan

material termasuk kerusakan berat sehingga tidak dapat diperbaiki
kembali

Tersengat Listrik Ketika pekerja mengalami tersengat listrik menyebabkan

penurunan kualitas produk. Tetapi, dapat dibenahi dengan
menggunakan alat bantu sesuai SOP.

Format tidak sesuai Kerusakan akan berpengaruh pada proses selanjutnya
menyebabkan produk reject. Tetapi, kerusakan dapat dibenahi
dengan olah ulang disesuaikan dengan format dari pesanan

customer.
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Jenis Rusak Dampak

Mengalami crack pada | Produk akan tergolong produk rejct disebabkan jenis kerusakan

material termasuk kerusakan berat sehingga tidak dapat diperbaiki
kembali
Tersengat listrik Ketika pekerja mengalami tersengat listrik menyebabkan

penurunan kualitas produk. Tetapi, dapat dibenahi dengan
menggunakan alat bantu sesuai SOP.

Format tidak sesuai Kerusakan akan berpengaruh pada proses selanjutnya
menyebabkan produk reject. Tetapi, kerusakan dapat dibenahi
dengan olah ulang disesuaikan dengan format dari pesanan

customer.

Sparepart pisau sudah | Kerusakan menyeybabkan kuallitas produk menurun. Tetapi,

tumpul dapat dibenahi dengan menggunakan sparepart baru sesuai SOP.

Format tidak sesuai Kerusakan akan berpengaruh pada proses selanjutnya
menyebabkan produk reject. Tetapi, kerusakan dapat dibenahi
dengan olah ulang disesuaikan dengan format dari pesanan

customer.

Dari Tabel 5.2 diketahui dampak dari seluruh jenis kerusakan yang terjadi pada PT.X-
Steel Mitra Kontruksindo dilakukan penjabaran penyebab kerusakan yang terjadi pada setiap
kerusakan PT.X-Steel Mitra Kontruksindo. Adapun penyebab kerusakan yang terjadi dapat
dilihat pada Tabel 5.3 :

Tabel 5. 3 Occurance PT.X-Steel Mitra Kontruksindo

Nomor Jenis rusak Penyebab rusak Skala
(Occurance)
1. Patahnya suatu material Terlalu kerasnya material yang 5

dibentuk

Kesobekan pada material Kurangnya keelastian pada 5
material

Material mengalami Sifat alami suatu benda yang 5

Modulus elastisitas bisa kembali ke bentuk semula

(springback) setelah diberi tekanan
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Nomor Jenis rusak Penyebab rusak Skala
(Occurance)
Format tidak sesuai Salahnya dalam melakukan set 2
up letak Plat
2. Sobeknya material Ketebalan material tidak sesuai 5
dengan kekuatan arus mesin spot
Terjadi crack pada material | Suhu pengelasan tidak sesuai 5
dengan yang seharusnya pada
material yang akan di spot
Tersengat Listrik Tidak digunakannya prosedur 2
kerja sesuai metode dan SOP
yang benar
Format tidak sesuai Salahnya dalam melakukan set 2
up letak Holo dan Plat
3. Mengalami crack pada Suhu pengelasan tidak sesuai 5
material dengan yang seharusnya pada
material yang akan di las
Tersengat listrik Tidak digunakannya prosedur 2
kerja sesuai metode dan SOP
yang benar
Format tidak sesuai Salahnya dalam melakukan set 2
up letak Holo dan Plat
4. Sparepart pisau sudah Tidak dilakukannya 2
tumpul maintenance secara rutin
Format tidak sesuai Salahnya dalam melakukan set 2

up letak Holo dan Plat

Dari Tabel 5.3 dapat dilihat seluruh penyebab kerusakan yang terjadi pada PT.X-Steel

Mitra Kontruksindo . Setelah diketahui penyebab kerusakan yang terjadi kepala produksi PT.

X-Steel Mitra Kontruksindo memberi skala Occurance pada setiap jenis kerusakannya.

Didapatkan hasil bahwa terdapat nilai 5 sebagai skala tertinggi dan terdapat 6 dari 13. Setelah

diketahui penyebab kerusakan yang terjadi pada PT.X-steel Mitra Kontruksindo, dilakukan
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pencarian usulan perbaikan yang tepat untuk menyelesaikan penyebab rusak yang terjadi.

Penyebab dan perbaikan kerusakan yang terjadi dapat dilihat pada tabel berikut :

Tabel 5. 4 Detection PT.X-Steel Mitra Kontruksindo

Nomor Penyebab rusak Perbaikan Skala
(Detection)

1. Terlalu kerasnya material Melakukan quality control setiap 1
yang dibentuk material datang
Kurangnya keelastian pada Melakukan quality control setiap 3
material material datang
Sifat alami suatu benda yang Melakukan quality control setiap 1
bisa kembali ke bentuk semula | material datang
setelah diberi tekanan
Salahnya dalam melakukan set | Melakukan set up ulang pada 1
up letak Plat letak plat

2. Ketebalan material tidak Mengatur arus pada mesin spot 1
sesuai dengan kekuatan arus dengan material yang akan di
mesin spot olah
Suhu pengelasan tidak sesuai | Mengatur set up ulang suhu pada 1
dengan yang seharusnya pada | mesin
material yang akan di spot
Tidak digunakannya prosedur | Melakukan dan menentukan 1
kerja sesuai metode dan SOP | pembuatan ulang metode dan
yang benar SOP yang benar
Salahnya dalam melakukan set | Melakukan set up ulang pada 1
up letak Holo dan Plat letak holo dan plat

3. Suhu pengelasan tidak sesuai | Mengatur set up ulang suhu pada 1
dengan yang seharusnya pada | mesin
material yang akan di las
Tidak digunakannya prosedur | Melakukan dan menentukan 1

kerja sesuai metode dan SOP

yang benar

pembuatan ulang metode dan

SOP yang benar
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Nomor Penyebab rusak Perbaikan Skala
(Detection)

Salahnya dalam melakukan set | Melakukan set up ulang pada 1
up letak Holo dan Plat letak holo dan plat

4. Tidak dilakukannya Melakukan maintenance secara 1
maintenance secara rutin rutin pada proses produksi
Salahnya dalam melakukan set | Melakukan set up ulang pada 1
up letak Holo dan Plat letak holo dan plat

Dari Tabel 5.4 di atas didapatkan usulan perbaikan yang tepat untuk menyelesaikan
penyebab rusak yang terjadi pada PT.X-Steel Mitra Kontruksindo. Setelah diketahui perbaikan
yang tepat kepala produksi PT.X-Steel Mitra Kontruksindo memberikan skala detection pada
setiap jenis kerusakan yang terjadi pada proses produksi rak. Didapatkan hasil bahwa terdapat
terdapat skala 3 pada penyebab kerusakan “Kurangnya keelastian pada material” dengan
perbaikan “Melakukan quality control setiap material datang”. Setelah diketahui perbaikan
yang dapat diterapkan, dilakukan perhitungan Risk Priority Number (RPN). Adapun
perhitungan nilai RPN pada PT. X-Steel Mitra Kontruksindo seperti di bawah ini :

Tabel 5. 5 RPN PT.X-Steel Mitra Kontruksindo

No. Proses Jenis rusak Penyebab rusak S| O | D |RPN

1. | Bending Plat | Patahnya suatu | Terlalu kerasnya material | 10 | 5 1 50

material yang dibentuk

Kesobekan pada | Kurangnya keelastian 10 | 5 3 | 150

material pada material

Material Sifat alami suatu benda 10 | 5 1 50
mengalami yang bisa kembali ke

Modulus bentuk semula setelah

elastisitas diberi tekanan

(springback)

Format tidak Salahnya dalam 4 2 1 8
sesuai melakukan set up letak

Plat
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No. Proses Jenis rusak Penyebab rusak S RPN
2. | Spot Sobeknya Ketebalan material tidak | 10 50
material sesuai dengan kekuatan
arus mesin spot
Terjadi crack Suhu pengelasan tidak 10 50
pada material sesuai dengan yang
seharusnya pada material
yang akan di spot
Tersengat Tidak digunakannya 2 4
Listrik prosedur Kkerja sesuai
metode dan SOP yang
benar
Format tidak Salahnya dalam 4 8
sesuai melakukan set up letak
Holo dan Plat
3. | Las Mengalami Suhu pengelasan tidak 10 50
crack pada sesuai dengan yang
material seharusnya pada material
yang akan di las
Tersengat listrik | Tidak digunakannya 2 4
prosedur Kerja sesuai
metode dan SOP yang
benar
Format tidak Salahnya dalam 4 8
sesuai melakukan set up letak
Holo dan Plat
4. | Pond Sparepart pisau | Tidak dilakukannya 2 4
sudah tumpul maintenance secara rutin
Format tidak Salahnya dalam 4 8
sesuai melakukan set up letak
Holo dan Plat
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Pada tabel 5.5 perhitungan FMEA di atas terdapat empat proses produksi rak pada PT.
X-Steel Mitra Kontruksindo yang berpotensi menyebabkan produk reject, keempat proses
produksi tersebut merupakan Bending Plat, Spot, Las, dan Pond. Dari empat proses produksi
tersebut didapatkan 13 penyebab kerusakan pada proses produksi rak PT.X-Steel Mitra
Kontruksindo. Pada proses Bending Plat dengan jenis rusak kesobekan pada suatu material
yang disebabkan oleh kurangnya keelastisan pada material yang akan dibentuk mendapatkan
nilai RPN tertinggi yaitu 150. Untuk nilai RPN tertinggi ke dua berada pada proses bending
plat yaitu jenis kerusakan patahnya suatu material yang disebabkan oleh terlalu kerasnya
material yang dibentuk dengan nilai RPN 50. Jenis kerusakan material mengalami Modulus
elastisitas (springback) yang disebabkan sifat alami suatu benda yang crack bisa kembali ke
bentuk semula setelah diberi tekanan mendapatkan nilai RPN 50. Pada proses produksi spot
jenis kerusakan sobeknya material yang disebabkan ketebalan material tidak sesuai dengan
kekuatan arus mesin spot mendapatkan nilai RPN 50. Jenis kerusakan terjadi pada material
disebabkan oleh suhu pengelasan tidak sesuai dengan yang seharusnya pada material yang akan
di spot. Nilai RPN terakhir yang mendapatkan nilai 50 terdapat pada proses pond jenis rusak
sparepart pisau sudah tumpul yang disebabkan oleh salahnya dalam melakukan set up letak
Holo dan Plat.

5.1.2 Kategori Kritis dan Tidak Kritis FMEA

Setelah dilakukan analisis FMEA pada proses produksi perusahaan PT. X-Steel Mitra
Kontruksindo maka didapatkanlah nilai RPN pada setiap proses produksi. Selanjutnya
dilakukan pengkategorian Kritis dan tidak kritis pada setiap penyebab kerusakan pada proses
produksi yang ada. Pengkategorian tersebut dilakukan dengan cara mencari nilai rata-rata RPN
pada proses produksi PT. X-Steel Mitra Kontruksindo. Berikut ini rumus mencari nilai rata-

rata RPN:

Y nilai RPN

Rata-rata= T (5.1)

T
Keterangan :
2 nilai RPN = (jumlah nilai RPN)

n = (jJumlah penyebab rusak)

504+150+50+8+50+50+4+8+50+4+8+4+8
Rata- rata RPN = 20F1o0HoRToF +1;++ FAAOTAT

= 34,15



56

setelah nilai rata-rata RPN telah didapatkan langkah selanjutnyadikategorikan penyebab
kerusakan yang termasuk kategori kritis dan tidak kritis. Penyebab kerusakan dapat
dikategorikan kritis apabila nilai RPN mode kegagalan tersebut lebih dari sama dengan nilai
RPN rata-rata yaitu 34,15. Sebaliknya, Penyebab kerusakan dapat dikategorikan tidak Kkritis
apabila nilai RPN mode kegagalan tersebut lebih kecil daripada nilai rata-rata RPN.
RPN > rata-rata RPN = Kiritis

RPN < rata-rata RPN = Tidak Kritis

pengelompokan kategori kritis dan tidak kritis ditunjukkan pada Tabel 5.6:

Tabel 5. 6 Kategori Kritis dan Tidak Kritis PT.X-Steel Mitra Kontruksindo

No. Proses Jenis rusak Penyebab rusak S | O | D | RPN | Kategori
1. | Bending Patahnya suatu | Terlalu kerasnya 10/ 5 1| 50 Kritis
Plat material material yang
dibentuk
Kesobekan Kurangnya 10 | 5| 3 | 150 | Kiritis
pada material | keelastian pada
material
Material Sifat alami suatu 10| 5| 1| 50 Kritis
mengalami benda yang bisa
Modulus kembali ke bentuk
elastisitas semula setelah

(springback) diberi tekanan

Format tidak Salahnya dalam 4 2 |1 8 Tidak
sesuai melakukan set up Kritis
letak Plat
2. | Spot Sobeknya Ketebalan material {10 | 5 | 1 | 50 Kritis
material tidak sesuai dengan

kekuatan arus mesin

spot
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No. Proses Jenis rusak Penyebab rusak S RPN | Kategori
Terjadi crack | Suhu pengelasan 10 50 Kritis
pada material | tidak sesuai dengan

yang seharusnya
pada material yang
akan di spot
Tersengat Tidak digunakannya | 2 4 Tidak
Listrik prosedur kerja Kritis
sesuai metode dan
SOP yang benar
Format tidak Salahnya dalam 4 8 Tidak
sesuai melakukan set up Kritis
letak Holo dan Plat
3. | Las Mengalami Suhu pengelasan 10 50 Kritis
crack pada tidak sesuai dengan
material yang seharusnya
pada material yang
akan di las
Tersengat Tidak digunakannya | 2 4 Tidak
listrik prosedur kerja Kritis
sesuai metode dan
SOP yang benar
Format tidak Salahnya dalam 4 8 Tidak
sesuai melakukan set up Kritis
letak Holo dan Plat
4. | Pond Sparepart Tidak dilakukannya | 2 4 Tidak
pisau sudah maintenance secara Kritis
tumpul rutin
Format tidak Salahnya dalam 4 8 Tidak
sesuai melakukan set up Kritis

letak Holo dan Plat
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Berdasarkan Tabel 5.6 di atas terdapat 6 kategori kritis dan 7 kategori tidak Kritis dari
13 penyebab kerusakan pada proses produksi PT.X-Steel Mitra Kontruksindo. Keenam kategori
tersebut termasuk kritis dikarenakan nilai RPN melebihi nilai rata-rata RPN yaitu 34,15,
sedangkan tujuh kategori termasuk tidak Kriitis dikarenakan nilai RPN berada dibawah nilai
rata-rata RPN 34,15. Sebagai contoh pada proses Bending Plat denngan jenis rusak kesobekan
pada suatu material yang disebabkan oleh kurangnya keelastisan pada material yang akan
dibentuk mendapatkan nilai RPN tertinggi yaitu 150 sehingga dapat dikategorikan Kritis.
Apabila suatu penyebab kerusakan tersebut dikategorikan kritis maka akan dilakukan analisis
lebih lanjut untuk mempertahankan kualitas produk sesuai dengan standar perusahaan dan dapat

meminimalisir tingkat produk reject pada proses produksi yang akan datang.

5.1.3 Urutan Nilai RPN (Risk Priority Number )

Setelah dilakukannya pengkategorian nilai RPN kritis dan tidak Kkritis,selanjutnya akan
dilakukan pengurutan nilai RPN yang telah didapat dari nilai RPN terbesar ke nilai yang terkecil
yang dapat ditunjukkan pada Tabel 5.7

Tabel 5. 7 Kategori Kritis PT.X-Steel Mitra Kontruksindo

No. Proses Jenis rusak Penyebab rusak S | O | D | RPN | Kategori
] Kurangnya
Bending Kesobekan ) .
1. ) keelastian pada 10| 5| 3 | 150 | Kiritis
Plat pada material )
material
Terlalu kerasnya
Patahnya suatu ) .
) material yang 10| 5| 1| 50 Kritis
material )
dibentuk
Material Sifat alami suatu
mengalami benda yang bisa
Modulus kembalikebentuk | 10| 5 | 1 | 50 Kritis
elastisitas semula setelah
(springback) diberi tekanan

Ketebalan material
Sobeknya tidak sesuai dengan .
2. Spot ] 10| 5] 1| 50 Kritis
material kekuatan arus mesin

spot
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No. Proses Jenis rusak Penyebab rusak S RPN | Kategori
Suhu pengelasan
o tidak sesuai dengan
Terjadi crack .
) yang seharusnya 10 50 Kritis
pada material _
pada material yang
akan di spot
Suhu pengelasan
Mengalami tidak sesuai dengan
3. Las crack pada yang seharusnya 10 50 Kritis
material pada material yang
akan di las

Pada tabel 5.7 di atas dapat dilihat terdapat 6 penyebab kerusakan produk pada

perusahaan PT. X-Steel Mitra Kontruksindo yang tergolong kategori kritis yang telah diurutkan

berdasarkan nilai RPN tertinggi. Dari 6 penyebab kerusakan tersebut terdapat nilai RPN

tertinggi dengan nilai 150 dan 5 yang lainnya dengan nilai RPN 50. Pengurutan tersebut

dilakukan agar penyebab kerusakan yang memiliki nilai RPN tertinggi yang memiliki dampak

besar dalam pada proses produksi rak akan mendapatkan prioritas utama untuk segera

diperbaiki dan ditangani. Oleh sebab itu, acuan bagi perusahan untuk menangani penyebab

kerusakan dapat dilakukan lebih mudah dengan dilakukannya pengurutan ini.

5.2 Improve

Improve adalah tahap ke empat dari metdoe six sigma, improve merupakan suatu rencana

tindakan untuk melaksanakan peningkatan kualitas Six Sigma. Dalam tahap ini, setelah

mendapatkan akar penyebab permasalahan penyebab reject berdasarkan fishbone diagram

dan FMEA, maka perlu dilakukan rencana tindakan perbaikan untuk meningkatkan kualitas

six sigma yang akan dilakukan menggunaka metode 5W + 1H dalam pengembangan

rencana upaya perbaikan pada proses produksi PT.X- Steel Mitra Kontruksindo.

5.2.1 5what+ 1 How (5W+1H)

Setelah melakukan analisis pada tahapan sebelumnya, proporsi jenis reject yang besar atau

sering terjadi dan memiliki nilai RPN tertinggi adalah proses bending plat jenis rusak

kesobekan pada material , yang mana berarti terdapat kesalahan pada proses produksi rak
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yang dapat membuat produk tidak sesuai dan menghambat produktivitas produksi rak.
Berikutnya pada tahapan ini akan dilakukan perbaikan berdasarkan hasil dari tahap analyze
dengan menggunakan metode What, Why, Where, When, Who, dan How (5W + 1H) pada
faktor man, machine, material, method, measurement, dan environment. Rencana perbaikan
menggunakan metode 5W + 1H reject produk pada proses produksi rak PT. X-Steel Mitra
Kontruksindo yang dijelaskan pada Tabel 5.8, Tabel 5.9, Tabel 5.10, Tabel 5.11, dan Tabel
5.12:

A. Man

Tabel 5. 8 Faktor Man

Jenis 5W + 1H Deskripsi

Tujuan Utama What 1. Meningkatkan skill
pekerja agar dapat
meningkatkan
produktivitas
produk rak pada
PT.X- Steel Mitra
Kontruksindo

2. Mengurangi reject
produk yang
disebabkan oleh

faktor man

Alasan Kegunaan Why 1. Agar operator lebih
berhati-hati dan
teliti dalam bekerja

2. Untuk
meningkatkan skill
dan wawasan baru
bagi pekerja baru
dan penggunaan

mesin baru
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Jenis 5W + 1H Deskripsi

Waktu Pelaksanaan When - Sebelum dan

sesudah proses
produksi rak
Lokasi Where - Lantai Produksi PT.
X-Steel Mitra
Kontruksindo

Orang Who - Pekerja proses
produksi rak pada
PT. X-Steel Mitra
Kontruksindo

Metode Perbaikan How - Memberikan dan
mengadakan
training untuk
meningkatkan skill
pekerja dan
menambah
wawasan ketika
adanya mesin baru
guna menekan
presentase produk

cacat.

Rencana upaya perbaikan pada faktor man bertujuan untuk menekan presentase produk
reject pada proses produksi rak yang disebabkan oleh faktor man, yaitu dengan mengadakan
training untuk meningkatkan skill pekerja, menambah wawasan ketika terdapat mesin baru,

dan menambah pemahaman terkait reject produk



. Machine

Tabel 5. 9 Faktor Machine
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Jenis

5W + 1H

Deskripsi

Tujuan Utama

What

[

. Mengurangi reject

produk akibat faktor

machine

Alasan Kegunaan

Meningkatkan kerja
mesin dengan
optimal

Supaya terdapat
scheduling
perawatan mesin

secara berkala

Waktu Pelaksanaan

When

Sebelum dan
sesudah proses
produksi rak

Lokasi

Where

Lantai Produksi PT.
X-Steel Mitra

Kontruksindo

Orang

Who

Kepala bagian
produksi rak dan

bagian maintanance

Metode Perbaikan

How

Memperbarui
sparepart mesin
yang sudah lama
dengan yang baru
sesuai SOP
Melakukan
maintenance mesin

secara teratur yaitu
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Jenis

5W + 1H

Deskripsi

sebelum dan
sesudah proses

produksi

Rencana upaya perbaikan ini bertujan untuk mengurangi dampak faktor reject produk

rak yang disebabkan oleh faktor mesin dengan melakukan interview kepada kepala bagian

produksi PT.X- Steel Mitra Kontruksindo pada saat kapan saja maintenance mesin harus

dilakukan, scheduling maintenance mesin bertujuan untuk mengurangi kerusakan sparepart

mesin saat digunakan supaya dapat mengantisipasi kerusakan komponen mesin, perlu adanya

pergantian sparepart mesin sesuai SOP sehingga produksi berjalan dengan efektif.

C. Material

Tabel 5. 10 Faktor Material

Jenis

5W + 1H

Deskripsi

Tujuan Utama

What

Mengurangi reject
produk akibat faktor
material
Menetapkan
material yang
sesuai dengan
kebutuhan PT.X-
Steel Mitra
Kontruksindo

Alasan Kegunaan

Agar mendapatkan
material terbaik
Pemilihan kualitas
Holo dan Besi yang
tidak mudah sobek
dan bengkok.
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Jenis 5W + 1H Deskripsi

Waktu Pelaksanaan When - Pada saat

pemesanan bahan

baku pada supplier

Lokasi Where - Bagian Gudang
bahan baku
Orang Who - Manager produksi

PT. X-Steel Mitra
Kontruksindo
Metode Perbaikan How 1. Membuat SOP PT.
X-SteeL Mitra

Kontruksindo

untuk menjelaskan
kriteria material
yang sesuai dengan
kebutuhan produk

2. Memberikan
pelatihan pada
pekerja PT. X-Steel
Mitra Kontruksindo
agar memiliki
pemahaman yang
lebih baik dan lebih
teliti

3. Melakukan
pemilihan supplier
yang tepat sesuai

kebutuhan

Rencana upaya perbaikan pada faktoe materal bertujuan untuk memeperoleh material
yang terbaik sesuai dengan kebutuhan perusahaan.Melakukan pemilihan supplier
terbaik guna menghasilkan produk yang terbaik.



D. Method

Tabel 5. 11 Faktor Method
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Jenis

5W + 1H

Deskripsi

Tujuan Utama

What

Membuat
pembaharuan
prosedur untuk
proses produksi rak
PT. X-Steel Mitra
Kontruksindo
Mengurangi reject
produk yang
disebabkan faktor

method

Alasan Kegunaan

. Agar proses

produksi berjalan
sesuai SOP yang
telah dibuat oleh
PT. X-Steel Mitra
Kontruksindo
Mengadakan
training metode
kerja agar pekerjaan
yang dilakukan
lebih efektif.

. Supaya proses

prosuki dapat
menghasilkan
produk yang
berkualitas

menggunakan
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Jenis 5W + 1H Deskripsi
metode yang baik
dan benar.

Waktu Pelaksanaan When - Pelaksanaan dapat

dilakukan kapan
saja dengan

operator

Lokasi Where - Ruang proses
produksi PT. X-
Steel Mitra
Kontruksindo

Orang Who - Manager produksi
PT. X-Steel Mitra
Kontruksindo
Metode Perbaikan How 1. Menetapkan SOP
yang tepat bagi

proses produksi dan
pekerja PT. X-Steel
Mitra Kontruksidno
2. Memberikan
training pada
pekerja PT. X-Steel
Mitra Kontruksindo
terutama pada
karyawan dan
operator agar dapat
berkoordinasi

dengan baik

Rencana upaya perbaikan Method bertujuan untuk membuat SOP (Standar Operational
Procedure) baru yang tepat bagi proses produksi dan operator. Memberikan penyuluhan
terkait SOP yang baru kepada pekerja bagian bending plat dan spot. Penyuluhan dapat
dilakukan dengan bentuk briefing
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E. Measurement

Tabel 5. 12 Faktor Measurement

Jenis 5W + 1H Deskripsi
Tujuan Utama What 1. Mengurangi reject
produk yang

diakibatkan oleh
faktor measurement
2. Memberikan
pengarahan pada
pekerja agar lebih
teliti dan tidak

tergesa gesa

Alasan Kegunaan Why - Agar pekerja lebih
berhati- hati dan
tidak tergesa gesa
dalam pengukuran
saat proses produksi

Waktu Pelaksanaan When - Pada saat proses
proses produksi rak
PT. X-Steel Mitra

Kontruksindo

Lokasi Where - Ruang proses
produksi PT. X-
Steel Mitra

Kontruksindo

Orang Who - Pekerja produksi
PT. X-Steel Mitra

Kontruksindo

Metode Perbaikan How 1. Mengganti alat ukur
yang sudah tidak
layak dengan yang
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Jenis 5W + 1H Deskripsi

baru sesuai dengan
SOP

2. Memberikan
pengarahan pada
pekerja PT. X-Steel
Mitra Kontruksindo
agar lebih berhati-
hati dan teliti.

Rencana upaya perbaikan faktor measurement bertujuan untuk mengatasi produk reject
pada produksi rak PT. X-Steel Mitra Kontruksindo dengan memberikan pengarahan
agar pekerja lebih berhati-hati dan teliti dala setiap pengerjaan rak PT. X-Steel Mitra
Kontrukindo.

F. Environment

Tabel 5. 13 Faktor Environment

Jenis 5W + 1H Deskripsi
Tujuan Utama What 1. Mengurangi reject
produk yang
diakibatkan oleh

faktor environment

Alasan Kegunaan Why - Memberikan ruang
produksi yang baik
sesuai SOP agar
dapat mengurangi
permasalahan

operator

Waktu Pelaksanaan When - Sebelum dan

sesudah produksi

Lokasi Where - Ruang proses
produksi PT. X-




69

Jenis 5W + 1H Deskripsi
Steel Mitra

Kontruksindo

Orang Who - Kepala produksi
dan staff produksi

Metode Perbaikan How 1. Penambahan
ventilasi dan kipas
untuk mengurangi
suhu panas dan
meningkatkan
pencahayaan yang

baik pada ruang

produksi

Rencana upaya perbaikan pada faktor environment sangat mempengaruhi faktor man
sehingga perubahan environment dapat menciptakan kenyamanan dalam bekerja
disertai penambahan ventilasi dapat berdampak positif bagi pekerja PT. X-Steel Mitra

Kontruksindo untuk melakukan produksi rak.

5.3 Control

Control merupakan tahap akhir pada metode six sigma DMAIC yang berarti segala hasil

dari proses yang dilakukan di atas akan didokumentasi dan diperluaskan meliputi :

1.

PT. X-Steel Mitra Kontruksindo tidak hanya mengandalkan Kepala Produksi pada
pengendalian kualitas, tetapi menambahkan divisi pada QC (Quality Control) .
Melakukan briefing sebelum melakukan produksi disetiap project sehingga dapat
meminimalisir terjadinya miss communication antara operator dan pekerja saat
melakukan proses produksi

Melakukan maintenance mesin secara berkala dan konsisten

Melakukan pengawasan setiap kedatangan material sehingga dapat menghindari produk
rusak dan menghasilkan produk yang tidak rusak dikarenakan faktor material
Mencatat semua produk reject pada setiap produksi dan seluruh penyebab jenis reject

sehingga ketika banyak terjadinya produk reject akan lebih mudah untuk ditangani.
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6. Melakukan evaluasi dengan seluruh kepala bagian PT. X-Steel Mitra Kontruksindo

setiap menyelesaikan suatu project agar tidak terulang kembali kesalahan yang sama
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BAB VI

PENUTUP

6.1 Kesimpulan

Kesimpulan yang didapat dari penelitian kali ini ditunjukkan pada:

1. PT. X-Steel Mitra Kontruksindo memiliki rata-rata nilai tingkat sigma 3,51 dengan
kemungkinan kerusakan sebesar 24592,01 unit untuk 1.000.000 produksi dan memiliki
rata-rata persentase produk reject sebesar 9,84%. Rata-rata nilai sigma Perusahaan
Indonesia ketika nilai sigma perusahaan sebesar 2-3 , walaupun nilai sigma yang
diperoleh pada PT. X-Steel Mitra Kontruksindo dikategorikan kondisi normal bagi
sebuah perusahaan, tetapi dan persentase produk reject pada PT.X-Steel Mitra
Kontruksindo sebesar 9,84% dimana nilai ini jauh dari standar yang ditetapkan oleh
perusahaan yaitu sebesar 2,5%. Dengan nilai sigma dan persentase tersebut tentu
menjadi sebuah kerugian yang besar jika tidak segera diperbaiki karena semakin banyak
produk defect dalam proses produksi dapat menyebabkan waste of defect dan menambah
biaya produksi.

2. Ada beberapa faktor yang menyebabkan menurunnya tingkat produktivitas pembuatan
rak pada PT. X-Steel Mitra Kontruksindo yaitu Man, Machine, Material, Method,
Measurement, dan Environment dengan menggunakan fishbone diagram. Adapun
setelah dilakukan perhitungan FMEA, diketahui terdapat 13 jenis dan penyebab
kerusakan pada proses produksi PT. X-Steel Mitra Kontruksindo dan dari 13 jenis dan
penyebab kerusakan pada proses produksi rak didaptkan hasil bahwa terdapat 6 kategori
kritis dan 7 kategori tidak kritis. Pengkategorian dikatakan kritis apabila nilai RPN >
34,15 (rata-rata nilai RPN PT. X-Steel Mitra Kontruksindo) dan dikatakan tidak kritis
apabila nilai RPN < 34,15 (rata-rata nilai RPN PT. X-Steel Mitra Kontruksindo).

3. Dari permasalahan yang terjadi dapat dilakukan tindakan guna meminimalisir produk
reject pada proses produksi PT. X-Steel Mitra Kontruksindo berupa melakukan
perbaikan pada 6 faktor penyebab kerusakan yang telah dirangkum 5W + 1H pada faktor
Man, Machine, Material, Method, Measurement, dan Environment. Dari perbaikan yang
telah dilakukan meningkatkan produktivitas perusahaan PT. X-Steel Mitra

Kontruksindo berupa penurunan persentase produk reject dari 9,84% menjadi <2,5%
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dan dapat ditekan seminimal mungkin apabila dilakukan evaluasi yang optimal dan

konsisten.

6.2 Saran
Adapun saran untuk perusahaan PT. X-Steel Mitra Kontruksindo dan penelitian selanjutnnya

adalah :

a. Bagi Perusahaan

1. PT. X-Steel Mitra Kontruksindo tidak hanya mengandalkan Kepala Produksi pada
pengendalian kualitas, tetapi menambahkan divisi pada QC (Quality Control) .

b. Bagi Penelitian Selanjutnya

1. Bagi penelitian selanjutnya diharapkan tidak hanya berdasar pada kuesioner yang
diberikan kepada Kepala Produksi PT. X-Steel Mitra Kontruksindo, melainkan
dikombinasikan menggunakan data yang berdasarkan pada historis perusahaan
sehingga hasil penelitian akan menjadi lebih akurat dan dapat menemukan proses
produksi yang menjadi sumber permasalahan yang menghasilkan produk defect
sehingga menjadi penghambat produktivitas perusahaan

Dapat memberikan petunjuk untuk peningkatan di setiap reject pada proses produksi, tidak

hanya berpusat pada faktor dominan
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