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INTISARI TUGAS AKHIR 

Kualitas adalah salah satu komponen penting dalam dunia industri 
baik besar maupun kecil, seperti IKM.Tajusa merupakan salah satu 
industri kecil menengah (IKM) dalam bidang pengecoran logam yang 
memproduksi alat marchingband berbahan dasar alumunium Di 
Yogyakarta, Dari data internal perusahaan tercatat lebih dari 50% produk 
cacat, yang didominasi produk sparepart kuwuan,maka perlu analisa 
dalam hal peningkatan  kualitas produk dengan meminimalisasi tingkat 
prosentase kecacatan produk menggunakan metode SIX SIGMA (DMAIC). 

Dengan menggunakan prinsip define, measure, analisis, improvment, 
dan control yang memiliki tools masing-masing, Sehingga diketahui jenis-
jenis cacat mendominan yaitu kuwuan cacat pelubangan dan kuwuan 
cacat penguliran,dengan memiliki rata-rata level sigma sebesar 3,15 yang 
dikategorikan cukup namun perlu perbaikan dan peningkatan karena nilai 
tingkat cacatnya pada level prosentase 29,90%. Kemudian setelah 
dilakukannya improvement terbukti dapat meningkatkan nilai proses dan 
performasi menjadi baik, yaitu proses pelubangan dengan nilai cp dari 0,31 
menjadi 1,2 dan nilai cpk dari 0,28 menjadi 1,1. sedangkan proses 
penguliran dengan nilai cp dari 0,31 menjadi 1,2 dan nilai cpk dari 0,23 
menjadi 1,0. 

 
 

Kata kunci: Kualitas, IKM ,Six Sigma, DMAIC 
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BAB I 

Pendahuluan 

1.1. Latar Belakang 

Kemajuan teknologi dan informasi akhir-akhir ini membuat persaingan industri 

dan ekonomi juga semakin pesat, sehingga menjadikan persaingan usaha semakin 

sengit, setiap perusahaan berlomba-lomba untuk melakukan ekspansi pasar, pasar yang 

semakin luas diharapkan mampu meningkatkan daya saing perusahaan, baik 

perusahaan kelas internasional maupun perusahaan rumahan sekelas IKM. 

Salah satu permasalahan dari IKM adalah minimnya standarisasi yang 

diberlakukan guna mengkontrol kualitas produk yang dihasilkan. Kualitas merupakan 

salah satu faktor kunci keberhasilan sebuah perusahaan dalam memproduksi suatu 

produk yang dapat bersaing, serta mampu memenuhi kebutuhan konsumen yang tinggi, 

terlebih diberlakukanya standarisasi kualitas memiliki tujuan untuk melindungi 

konsumen. Dengan memiliki proses yang baik dan menghasilkan produk yang 

berkualitas, diharapkan IKM mampu bersaing dengan produk-produk yang dihasilkan 

oleh Industri besar dengan pasar kelas Internasional, yang tentunya telah memiliki 

standar kualitas yang baik. Maka, kualitas menjadi titik fokus perusahaan untuk 

senantiasa dipertahankan serta ditingkatkan. 

UPT Logam adalah salah satu lembaga pemerintahan dalam membangun dan 

mengelola usaha kecil menengah yang memproduksi pengecoran produk-produk rumah 

tangga dengan berbahan dasar logam alumunium. Salah satu didalamnya terdapat 
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rumah produksi TAJUSA yang memproduksi sparepart alat marchingband yang 

berlokasi di daerah Nitikan Umbulharjo Yogyakarta. 

Dari berbagai produk sparepart yang di hasilkan IKM Tajusa, produk sparepart 

kuwuan menjadi produk paling banyak diproduksi dibandingkan dari produk sparepart 

lainya, dibuktikan dari data jumlah kebutuhan sparepart untuk menghasilkan satu set 

alat drumband memiliki perbandingan ring drumband dengan kuwuan yaitu 2:6 (dua 

banding enam), artinya untuk membuat satu produk drum dibutuhkan 2 jumlah ring 

dan 6 jumlah kuwuan. Pada produksi kuwuan masih terdapat produk cacat, tercatat dari 

hasil evaluasi tim internal perusahaan pada tahun 2018, masih terdapat data yang 

menunjukan lebih dari 50% (lima puluh persen) kuwuan dari total produksi, yang 

dikembalikan oleh konsumen karena berbagai macam indikasi cacat. Sehingga dari 

data produk cacat tersebut, diperlukan penelitian agar menghasilkan perbaikan untuk 

melakukan perbaikan proses produksi berikutnya yang lebih efektif. 

Menurut Manggala (2005), Six Sigma adalah sebuah metodologi terstruktur 

yang memperbaiki proses sekaligus mengurangi cacat (produk atau jasa) dengan 

menggunakan statistik dan penyelesaian masalah secara intensif. Pendekatan Six Sigma 

berorientasi pada proses dan pada kepuasan pelanggan, yang merupakan faktor utama 

peningkatan kualitas. Masalah yang timbul pada suatu proses produksi perlu untuk 

dianalisis faktor penyebabnya, kemudian ditindaklanjuti dengan perbaikan, terhadap 

kualitas produk tersebut untuk mengidentifikasi proses yang baik secara terus menerus. 

Hal tersebut dapat dilakukan dengan menerapkan metodologi DMAIC dari Six Sigma. 

Berdasarkan latar belakang di atas, maka pada penelitian Tugas Akhir ini 

membahas mengenai pengendalian dan peningkatan kualitas pada produksi sparepart 
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kuwuan di IKM pengecoran logam alumunium Tajusa. Adapun pada penelitian ini  

menggunakan  pendekatan  Six Sigma, metodologi Six Sigma yang digunakan yaitu 

metodologi DMAIC. Six Sigma umum digunakan dalam peningkatan kualitas dan 

memiliki kemampuan analisis dalam hal peningkatan kualitas. 

Oleh karena itu pada penelitian ini diharapkan dapat ditemukan usulan 

perbaikan yang tepat untuk mengatahui jenis dan penyebab dari cacat produk pada 

proses produksi. Hasil yang berupa usulan perbaikan diharapkan dapat meningkatkan 

kualitas dan tingkat produktivitas produk sparepart kuwuan. Peningkatan ini akan 

berdampak pada profit perusahaan dengan mengurangi cacat pada aktivitas proses 

produksi perusahaan. 

1.2. Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang masalah yang telah diuraikan di atas, maka masalah 

yang dihadapi adalah “Bagaimana langkah yang tepat untuk meminimasi persentase 

cacat pada proses produksi kuwuan dengan menggunakan pendekatan Six Sigma 

DMAIC di IKM Tajusa?” 

1.3. Tujuan Penelitian 

Adapun penelitian ini memiliki beberapa tujuan, diantaranya adalah sebagai 

berikut: 

1. Mengetahui jenis kecacatan yang terjadi pada produksi sparepart kuwuan IKM 

pengecoran alumunium Tajusa. 
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2. Mengetahui level Sigma dari proses produksi kuwuan yang dihasilkan IKM 

pengecoran alumunium Tajusa. 

3. Mengetahui penyebab-penyebab kecacatan produk. 

4. Memberikan usulan perbaikan kepada perusahaan dalam meminimasi kecacatan 

produk. 

1.4. Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat yang dapat diperoleh dari penelitian ini diantaranya sebagai 

berikut: 

1. Dapat menganalisis penyebab kecacatan dalam proses produksi kuwuan di IKM 

Tajusa. 

2. Dapat mengetahui tindakan yang dapat dilakukan untuk mencegah terjadinya 

kecacatan pada proses produksi berikutnya. 

3. Hasil penelitian dapat digunakan untuk perbaikan proses produksi bagi 

perusahaan. 

1.5. Batasan Penelitian 

Agar dalam pelaksanaannya lebih mengarah pada maksud dan tujuan penulisan, 

maka dalam penelitian ini dilakukan pembatasan permasalahan sebagai berikut: 

1. Penelitian hanya berfokus pada hasil Quality Control pada produksi sparepart 

kuwuan. 

2. Data yang diambil adalah sampel data inspeksi pada periode produksi di tahun 

2018. 
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3. Langkah-langkah pada DMAIC sampai pada controlling salah satu faktor saja, 

tidak seluruhnya dari usulan improvement. Karena terbatasnya kondisi dan 

situasi yang berhubungan dengan kebijakan dari perusahaan. 

1.6. Asumsi 

Asumsi yang digunakan untuk penelitian ini adalah: 

1. Aktivitas proses produksi kuwuan berjalan dengan normal. 

2. Kondisi perusahaan dalam kondisi stabil dan baik. 

1.7. Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan dirancang agar mempermudah pembahasan dari tugas 

akhir. Penjelasan mengenai sistematika penulisan ini dapat dijelaskan sebagai berikut: 

BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini memberikan gambaran awal mengenai latar belakang masalah, perumusan 

masalah, batasan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian dan sistematika 

penulisan laporan yang digunakan.Latar belakang menyajikan permasalahan yang 

mendasari penelitian ini. Rumusan masalah memuat pertanyaan yang terkait 

permasalahan yang telah dipaparkan di latar belakang. Selanjutnya terdapat tujuan 

penelitian dan manfaat penelitian, serta sistematika penelitian yang memuat gambaran 

umum mengenai tahap peneletian ini. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 
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BAB V 

Penutup 

5.1. Kesimpulan 

Hasil penelitian dan pengolahan data yang dilakukan pada proses produksi 

aluminium kuwuan di IKM Yogyakarta dengan pendekatan Six Sigma-DMAIC. 

Berdasarkan analisa dan pembahasan maka dapat disimpulkan sebagai berikut: 

1. Hasil dari pengamatan dan wawancara diketahui tedapat 6 jenis cacat pada 

produk aluminium kuwuan, yaitu: 

a. Cacat penguliran 

b. Cacat pelubangan 

c. Kuwuan Retak/pecah 

d. Kuwuan Gempil 

e. Permukaan berlubang 

f. Permukaan Berjamur 

Dari hasil analisis dengan menggunakan diagram Pareto di dapat 2 jenis cacat 

yang menjadi CTQ kunci yaitu ulir rusak sebesar 39,70% dan lubang bor 

miring sebesar 30,52%. 

2. Hasil dari analisis menggunakan diagram fishbone mendapatkan faktor dari 

penyebab kecacatan produk kuwuan yaitu faktor manusia, mesin, dan metode. 

Hasil analisis diagram fishbone, kendala utama penyebab kesalahan, yaitu: 

a. Untuk cacat pelubangan kegagalan yang terjadi yaitu akurasi sudut yang 

dihasilkan dalam pembuatan lubang tidak selalu tegak lurus, sehingga 
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lubang melebihi dan keluar dari standar yang telah ditetapkan. Masalah 

yang terjadi disebabkan oleh: 

• Keterampilan yang dimiliki belum sepenuhnya berkompeten 

sehingga dibutuhkan pelatihan dan pengembangan keterampilan 

secara berkala dan berkelanjutan dan lebih matang.  

• perlu adanya perbaikan mesin pada beberapa bagian, agar dapat 

menunjang produksi yang lebih optimal. 

b. Untuk cacat penguliran kegagalan yang terjadi yaitu kurangnya tingkat 

presisi dan akurasi dalam membuat ulir drat sehingga panjang ulir yang 

dihasilkan tidak konstan, hal ini disebabkan oleh: 

• Peralatan mesin yang masih manual dan ditambah keterampilan 

yang terbatas, sehingga diperlukan penambahan tenaga ahli yang 

memiliki keterampilan 

•  Perlu standarisasi prosedur pengerjaan yang sesuai 

• Memperbaiki dan menambah peralatan mesin yang lebih kapabel. 

3. Hasil perhitungan DPMO diketahui nilai sigma tertinggi sebesar 3,33 dan nilai 

sigma terendah sebesar 3,00 sedangkan rata-rata nilai sigma adalah 3,15, dan 

tingkat cacat masih pada level 29,90%. Walaupun tidak berkaitan, namun hal 

tersebut dapat memperkuat indikasi bahwa IKM belum secara optimal dalam 

melakukan proses produksi,  

4. Usulan perbaikan yang penulis berikan kepada IKM terhadap proses produksi 

kuwuan yaitu:  

a. Membuat pelatihan tenaga ahli/operator 
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b. Melakukan pengawasan dan pengarahan terhadap tenaga lepas dan PKL 

hingga dapat menguasai proses alur produksi dengan baik 

c. Membuat perbaikan dudukan pada mesin pelubangan 

d. Membuat jadwal pelumasan mata ulir 

e. Membuat SOP produk kuwuan 

f. Pembaharuan teknologi mesin untuk mengoptimalkan produktifitas. 

5. Perbandingan hasil pengukuran (measure) dengan hasil analisa improvement 

kemudian dikontrol, tabel 5.1 berikut: 

Tabel 5.1. Perbandingan Hasil Perbaikan. 

Proses Nilai Sebelum 

Perbaikan 

Setelah 

Perbaikan 

Status 

Performasi 

Mesin 

pelubangan 

cp 0,31 1,2 Meningkat 

cpk 0,28 1,0 Meningkat 

Mesin penguliran cp 0,31 1,2 Meningkat 

cpk 0,23 1,0 Meningkat 

Dari tabel tersebut dapat diambil kesimpulan bahwa performasi proses setelah 

dilakukan usulan perbaikan menjadi meningkat menjadi baik. 
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5.2. Saran 

Adapun saran yang dapat diberikan untuk IKM dan penelitian selanjutnya 

adalah:  

1. IKM dapat terus melanjutkan dalam implementasi konsep Six Sigma 

untuk optimalisasi produktivitas perusahaan, serta dikuti dengan 

melakukan perbaikan terhadap kendala-kendala yang dihadapi. 

2. Metodologi DMAIC sangat tepat digunakan perusahaan untuk 

mengetahui dan mengatasi masalah-masalah kritis dalam proses 

produksi. 

3. Peneliti selanjutnya dapat mengembangkan penelitian ini dengan 

mempertimbangkan integrasi dengan pendekatan  atau metode lain.
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