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PENERAPAN SIX SIGMA PADA PROSES PRODUKSI WHEEL CHAIN
UNTUK MENINGKATKAN KUALITAS
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Andhira Farizki Santoso
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Program Studi Teknik Industri Fakultas Sains dan Tekonologi
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ABSTRAK

UPT Logam Yogyakarta merupakan unit pelayanan teknis yang bergerak di bidang
manufaktur dimana industri memfasilitasi pelaku industri kecil dan menengah
(IKM). Objek yang dikaji pada penelitian ini adalah wheel chain, produk tersebut
merupakan salah satu komponen mobil untuk merek Toyota dan Daihatsu.
Berdasarkan penelitian saat trial production maret 2019 terjadi produk cacat
sebanyak 11 unit dari 50 unit sampel wheel chain atau sebesar 22%, sedangkan
standar kecacatan yang ditentukan adalah sebesar 5%. Permasalahan tersebut
dipengaruhi oleh timbulnya lubang (hole) pada permukaan dalam dan banyaknya
variasi ukuran setelah dilakukan machining yang dapat memungkinkan keluar dari
batas toleransi dan menjadi produk cacat. Penelitian ini dengan melalui metode six
sigma tujuannya dapat membantu mengendalikan kualitas yang akhirnya akan
dapat meningkatkan produktifitas, dan untuk memperbaiki proses produksi yang
difokuskan mengurangi variasi proses sekaligus mengurangi cacat, sedemikian
sehingga dapat mencapai 3,4 DPMO. Dari pengolahan data diketahui peningkatan
nilai sigma dari 3,482 menjadi 3,8526 untuk Maret 2019 dan April 2019, namun
adanya permasalahan produk belum dapat diproduksi secara_stabil karena nilai
Cp Cpk yang kecil dan banyaknya variasi ukuran. Dengan penerapan DMAIC
diharapkan adanya peningkatan nilai sigma mendekati 6o dan melakukan
perbaikan terhadap permasalahan yang dianalisis- berdasarkan pada Manusia,
Mesin, Metode, dan Meterial.

Kata Kunci: Wheel chain, Six sigma, DMAIC, Cp Cpk
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Pengendalian kualitas suatu produk adalah suatu keharusan yang
dilakukan bagi perusahaan, khususnya perusahaan yang bergerak dibidang
manufaktur. Kualitas produk menjadi salah satu indikator apakah proses
produksi pada perusahaan tertentu dapat dikatakan optimal atau tidak optimal
guna memenuhi keinginan konsumen mulai dari bahan baku, tenaga kerja, alat
mesin yang digunakan, pengemasan hingga menjadi produk jadi.

Kualitas dapat diartikan sebagai tingkat atau kesesuaian suatu produk
dengan pemakainya dan sesuai dengan standar yang telah ditetapkan. Setiap
pengusaha memiliki standar atau karakteristik kualitas produk sebagai tolak
ukur agar produk layak untuk dipasarkan. Namun, penetapan standar tersebut
tidak menutup kemungkinan adanya produk yang gagal atau mengalami cacat
dari segi kemasan, volume, maupun desain. Cara mengatasi permasalahan
kualitas salah satunya- yaitu. dengan melakukan perbaikan dan peningkatan
terhadap proses produksi dan  pengendalian kontrol, harapannya dapat
tercapainya produk-cacat. yang imendekati -zero - defect (tanpa cacat).
Pengendalian kualitas (quality control) diharapkan dapat meningkatkan
efektifitas pengendalian dalam memperkecil kuantitas dari produk cacat (defect
product), sehingga dapat menekan terjadinya pemborosan dari segi material,
proses, maupun tenaga kerja, yang akhirnya akan dapat meningkatkan

produktifitas.
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UPT Logam Yogyakarta berdiri sejak tahun 2009, yang beralamat di
Kranon Timur Nitikan Umbulharjo Yogyakarta. Merupakan unit pelayanan
teknis yang bergerak di bidang manufaktur untuk melayani percetakan logam
dan proses machining dimana industri memfasilitasi pelaku industri kecil dan
menengah (IKM). Permasalahan yang dihadapi adalah pada pengendalian
kualitas produk yang masih banyaknya produk cacat yang timbul selama proses
produksi. Objek yang dikaji pada penelitian ini adalah produk wheel chain,
produk tersebut merupakan salah satu komponen pengunci ban serep dari
kendaraan mobil untuk merek Toyota dan Daihatsu. Berdasarkan penelitian
saat trial production maret 2019 terjadi produk cacat sebanyak 11 unit dari 50
unit sampel wheel chain atau sebesar 22%, sedangkan standar kecacatan yang
ditentukan adalah sebesar 5%. Permasalahan tersebut dipengaruhi oleh
timbulnya lubang (hole) pada permukaan dalam dan banyaknya variasi ukuran
produk setelah dilakukan machining yang dapat memungkinkan keluar dari
batas toleransi dan menjadi produk cacat. Solusi yang dapat dilakukan untuk
mengatasi permasalahan ini adalah dengan menerapkan metode six sigma.

Menurut: Gaspersz (2000) six sigma sebagai “alternatif dalam prinsip-
prinsip pengendalian kualitas yang merupakan - terobosan- dalam bidang
manajemen kualitas. Six sigma sebuah metode perbaikan kualitas berbasis
statistik, dimana prinsip dari metode ini yaitu perbaikan secara terus — menerus
(Continuous Improvement) dengan menggunakan alat statistik dan problem
solving tools untuk mengurangi cacat dengan meminimalisasi variasi (reduce
variation) yang terjadi pada proses produksi. Inti penerapan metode six sigma

adalah jika perusahaan dapat mengukur berapa banyak cacat yang dimiliki
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dalam suatu proses, maka secara sitematis perusahaan dapat mengatasi
bagaimana menekan dan menempatkan perusahaan dekat dengan zero-defect
berdasarkan prinsip DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control).

Hal ini dibuktikan dengan penelitian yang dilakukan oleh Rimantho dan
Mariani (2007) dengan judul penerapan metode six sigma pada pengendalian
kualitas air baku pada produksi makanan. Penelitian ini menggunakan metode
Six Sigma dengan konsep DMAIC. Dengan menggunakan diagram pareto
diketahui bahwa air cenderung asam, keruh, dan memiliki kandungan besi
berlebih. Selanjutnya, diagram fishbone digunakan guna mengetahui
persentase cacat terbesar. Perbaikan dilakukan dengan FMEA pada nilai RPN
tertinggi yaitu pada filter. Sebagai tambahan, nilai /evel sigma sebelum
perbaikan adalah 3,3 dengan kemungkinan cacat sebesar 34491 untuk sejuta
proses. Kemudian, setelah perbaikan nilai sigma menjadi 4.09 dengan
kemungkinan kegagalan proses sebesar 5526.

Penelitian ini dengan melalui metode six sigma menerapkan pada produk
wheel chain dengan tujuan dapat membantu mengendalikan kualitas yang
akhirnya akan dapat meningkatkan produktifitas. Tujuan khusus dari metode
ini adalah untuk memperbaiki proses produksi yang difokuskan pada usaha
mengurangi variasi proses sekaligus mengurangi cacat, sedemikian sehingga
dapat mencapai 3,4 DPMO. Sehingga penelitian ini menggunakan judul
“Penerapan Six Sigma pada Proses Produksi Wheel Chain untuk Meningkatkan

Kualitas”.
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1.2. Rumusan Masalah
Adapun permasalahan dari penelitian ini yaitu, Apa perbaikan yang
dilakukan pada proses produksi wheel chain dengan menggunakan metode six

sigma untuk meningkatkan kualitas di UPT Logam Yogyakarta?

1.3. Tujuan
Tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Mengetahui penyebab dan akibat kegagalan dari proses produksi wheel
chain.
2. Meminimalkan variasi ukuran yang dapat menyebabkan kegagalan dari
proses produksi wheel chain menuju rata — rata (u).
3. Meningkatkan kapabilitas proses dengan menggunakan Cp Cpk.

4. Menentukan tindakan pengendalian kualitas proses produksi wheel chain.

1.4. Manfaat
Berdasarkan tujuan penilitian, penelitian ini diharapkan mampu
memberikan manfaat kepada perusahaan seperti mengurangi kegagalan dari
proses produksi, mengetahui kapabilitas proses,” dan dapat mengidentifikasi

pemborosan sehingga dapat meningkatkan produktifitas.

1.5. Batasan Masalah dan Asumsi
Adapun batasan masalah dan asumsi dalam pengambilan data dari

penelitian ini adalah :
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1. Data yang digunakan adalah data trial production periode Maret 2019 dan
data produksi wheel chain periode April 2019.

2. Mesin yang digunakan untuk proses machining adalah mesin bubut CNC
Lathe 2 Takamaz.

3. Quality control dilakukan setelah proses machining.

1.6. Mekanisme Penelitian
Sistematika dalam penulisan skripsi ini terdiri dari 5 bab, yang dapat
dijelaskan sebagai berikut:
BABI :PENDAHULUAN
Pada bab ini diuraikan tentang latar belakang masalah yang
dialami, rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian,
batasan masalah, dan sistematika penulisan.
BABII :KAJIAN PUSTAKA
Pada bab ini diuraikan tentang tinjauan pustaka dari penelitian-
penelitian terdahulu, landasan teori yang digunakan dalam
memecahkan masalah dan juga membahas masalah yang ada. Bab
ini membahas teori - teori yang berkaitan dengan tinjauan putaka.
BAB III'" : METODOLOGI PENELITIAN
Pada bab ini diuraikan tentang objek penelitian, data
penelitian, metode pengumpulan data, dan instrumen penelitian

beserta diagram tahapan penelitian.
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BAB IV : ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Bab ini berisi pembahasan objek penelitian, pengumpulan
data, uji kecukupan dan uji normalitas data, pengolahan data serta

analisa data.
BABV :KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini berisi kesimpulan dari analisa dan pembahasan
terhadap penelitian yang dilakukan serta saran untuk perusahaan

dan peneliti selanjutnya.
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BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1. Kesimpulan
Berdasarkan pembahasan yang telah dilakukan pada BAB 4, maka dapat
diambil beberapa kesimpulan sebagai berikut:

1. Penyebab dan akibat kegagalan dari proses produksi wheel chain dapat
diketahui berdasarkan analisis metode fishbone dengan faktor Manusia,
Metode, Material, dan Mesin. Adapun pemaparan dari masing — masing
faktor adalah sebagai berikut:

Manusia e Ukuran produk keluar dari batas toleransi karena operator
tidak fokus, yang disebabkan mengobrol dengan operator
lainnya.

e Produk setengah jadi kategori NG ikut diproduksi karena
kurang telitinya QC sebelum machining, disebabkan QC
bukan keahliannya dengan mempekerjakan bagian produksi

karena keterbatasan SDM.

e Pembubutan tidak merata karena pahat aus, disebabkan oleh
pergantian pahat tidak 'sesuai SOP karena kurangnya

pengawasan.

e Pembubutan tidak maksimal karena pahat mesin pecah,
disebabkan oleh perbedaan spek pahat karena pembelian
berbeda merk yang disebabkan kurang ketelitian pada saat

membeli.
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Metode Ukuran diameter dalam tidak presisi dikarenakan mesin
kurang stabil, diakibatkan oleh preventive maintenance yang

belum efektif karena jadwal maintenance tidak terstruktur.

e Terjadi pin hole kerena adanya udara terjebak dalam material,
yang disebabkan oleh metode pengecoran belum baik dari

supplier.

e Ukuran produk keluar dari batas toleransi karena pergantian
shift, disebabkan oleh metode program yang berbeda pada

setiap operator.

e Ukuran produk keluar dari batas toleransi karena tingkat
kekerasan berbeda, yang disebabkan oleh QC tidak

menggunakan alat khusus karena tidak memilikinya.

Material e Diameter dalam keropos karena Tingkat kekerasan berbeda,

yang dikarenakan Material tidak baik.

Mesin e Ukuran produk keluar dari batas toleransi karena titik
koordinat , berubah, . yang_  disebabkan . oleh programing
berubah karena komponen IC mesin error disebabkan oleh

umur-mesin yang sudah tua.

2. Cara untuk meminimalkan variasi berdasarkan pada pengukuran kapabilitas
proses adalah dengan menentukan tindakan pengendalian berupa
pengawasan yang harus ditingkatkan, penerapan 5R (ringkas, rapi, resik,
rawat, dan rajin), pembelian pahat harus dengan merk yang sama saat trial,
mengganti komponen IC program, preventive maintenance dilakukan secara

terjadwal, adanya briefing sebelum pergantian shift tentang pekerjaan
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sebelumnya, dan QC sebelum machining mengecek tingkat kekerasan

dengan menggunakan alat bantu.

5.2. Saran
Penelitian ini masih memiliki beberapa keterbatasan sehingga ada saran
untuk perusahaan dan peneliti selanjutnya yaitu:

1. Perusahaan dapat menerapkan metode yang telah dipaparkan oleh peneliti
berupa Six Sigma DMAIC, yang memuat metode — metode quality tools
dengan perbaikan secara terus menerus (continuous improvement) dan
pengawasan yang baik dari pihak terkait, harapannya dengan perlahan
perbaikan akan semakin meningkatkan kualitas dari proses produksi dengan
tujuan mengurangi kegagalan produksi khususnya meminimalisir variasi
untuk mencapai nilai yang mendekati 66 (sigma).

2. Peneliti selanjutnya dapat mengobservasi penyebab kegagalan secara lebih
spesifik dengan menghubungkan kepada pendekatan Lean Sigma karena
dapat menganalisis pemborosan (waste) yang terjadi pada proses produksi,
selainitu agar lebih terukurdalam analisis guna meminimalisir variasi dapat
menggunakan metode FTA dan FMEA untuk lebth meningkatkan hasil dari

upaya perbaikan pada proses produksi.
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