PENGENDALIAN KECACATAN DENGAN MENGGUNAKAN METODE
SIX SIGMA

(Studi Kasus: Departemen Produksi, CV. XYZ, Yogyakarta)

Diajukan Kepada Fakultas Sains Dan Teknologi
Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga Yogyakarta

Untuk memenuhi persyaratan memperoleh gelar Sarjana Teknik (S.T.)

STATE ISLAMIC UNIVERSITY

SUNAN KALIJAGA
YOGYAKARTA

Disusun Oleh:
Nama Lengkap : MUHAMMAD SYEIKHUL IQBAL YATAMA

NIM : 18106060027

PROGRAM STUDI TEKNIK INDUSTRI
FAKULTAS SAINS DAN TEKNOLOGI
UNIVERSITAS ISLAM NEGERI SUNAN KALIJAGA
YOGYAKARTA
2022



LEMBAR PENGESAHAN

KEMENTERIAN AGAMA
@ UNIVERSITAS ISLAM NEGERI SUNAN KALUAGA
m FAKULTAS SAINS DAN TEKNOLOGI
J1 Marsda Adisucipeo Telp. (0274) 540971 Fax. (0274) 519739 Yogyakarta 55281

PENGESAHAN TUGAS AKHIR
Nomor - B-1603/Un.0/DST/PP.00. 9082022

Togas Akhir dengan judul :Pengendalian K dengan Menggumakan Metode Six Sigma (Stodi Kasus :
Departemen Produksi, CV. XYZ, Yogyakarta)

yang dipersiapkan dan disusun oleh:

Nama : MUHAMMAD SYEIKHUL IQBAL YATAMA

Nomor Induk Mahasiswa : 1K 106060027

Telah diugikan pada : Selasa, 05 Juli 2022

Nikzi ujian Tugas Akhir LA

dinyatakan telah diterima ofch Fakultas Sairs dan Teknologs UIN Sunan Kalijaga Yogyakarta

TIM UJIAN TUGAS AKHIR

B8 Dr Yando Ratudian Pesdaos, ST, MT
& SIGNED
:

2 Cunawan Budl Sesido, M. Eny.
1 SKINED

BE  Yogyohars, 05 Juli 2022
UIN Suran Kabjags
- Dl Fakultes Sabss dan Tehaologi

A

De. Dus Hj. Khumil Wiedatd M Si

LV » SIGNED
Vald 1D SO

SLV F




SURAT PERSETUJUAN SKRIPSI

Hal  : Surst Persctujuan Sknipsi/Tugas Akhir
Lamp :-

Yth. Dekan Fakultas Sains dan Teknologs
UIN Sunan Kahjags
Di Yogyakarta

Assalamu alaikum wr. wb.

Setclah membaca. mencliti, memberikan petunjuk dan mengorcksi serta mengadakan
perbaikan seperlunya maka kami sclaku pembimbing berpendapat bahwa skripsi saudara:

Nama : Muhammad Syeikhul Igbal Yatama

NIM : 18106060027

Judul Sknpsi - Pengendalian Kecacatan Deagan Menggunakan Metode Six Sigma (Studi

Kasus: Departemen Produksi, CV. XYZ, Yogyakarta)

Sudah dapat dizjukan kembalt kepada Program Studi Teknik Industn Fakultas Sams dan
Teknologi UIN Sunan Kalijaga Yogyakana scbagai salah satu syarat memperoleh gelar Sarjana
Strata Satu dalam Program Studi Teknik Industni.

Dengan ini kam: mengharapkan agar skripst/tugas akhir saudara tersebut di atas dapat segera
dmunaqgosyahkan. Atas perhatiannya kam ucapkan térima kasih.
Wassalamu alaikum wr. wh.

22 Juni 2022
D imbing Skripsi.

Dr. Yandra Rahadian Perdana, ST, MT
NIP 19811025 200912 1 002



SURAT KEASLIAN SKRIPSI

Yang bertanda tangan di bawah ini:
Nama : Muhammad Syeikhul Igbal Yatama
NIM : 18106060027
Program Studi : Teknik Industri
Fakultas : Sains dan Teknologi

Menyatakan dengan sesungguhnya dan sejujurnya bahwa skripsi saya yang berjudul:
“PENGENDALIAN KECACATAN DENGAN MENGGUNAKAN METODE SIX SIGMA
(Studi Kasus: Departemen Produksi, CV. XYZ, Yogyakarta)” adalah asli dari penelitian saya
sendiri dan bukan plagiasi hasil karya orang lain, kecuali bagian tertentu yang saya ambil sebagai
bahan acuan. Apabila terbukti pernyataan saya tidak benar, sepenuhnya menjadi tanggung jawab
saya.

Yogyakkarta, 27 Juli 2022

':'ji;eérmxm9242542 '
‘Muhanimad Syeikhiul Igbal Yatama
NIM. 18106060027




MOTTO

Permudahkanlah urusan orang lain, kelak engkau akan dipermudah
urusanmu dengan Tuhan

“Perdana 2018

Buatlah orang lain tersenyum, maka aka ada senyuman yang indah di hari
esok

Buatlah orang lain tertawa, maka aka ada pancaran kebahagiaan didalam
dirimu

Kita tidak bisa membuat orang lain sependapat dengan kita, maka dari itu
hargailah pendapat orang lain

Jangan bicara ketika orang lain bicara, sama sepeti halnya dua pedang yang
saling berbenturan

Diam itu emas, jika berbicara hanya akan membuat orang terluka



HALAMAN PERSEMBAHAN

Tugas akhir ini saya persembahkan untuk:

Myself as a researcher who has successfully completed my assignments in
lectures

My parents who gave birth to me,

Yusuf Wibisono dan Siti Nafiatur Rahmah (almh)

My parents who have nurtured and cared for me,

Mukti Ma’ali dan Umi Kuntariati

My Brothers and my Sisters

family of Industrial Engineering 2018 UIN Sunan Kalijaga (Kristal)

Everyone who has helped and prayed for me, either directly or indirectly

Thanks



KATA PENGANTAR

Puji syukur peneliti panjatkan kepada Allah SWT yang telah melimpahkan

rahmat serta hidayah-Nya sehingga pada kesempatan ini peneliti dapat menyusun

dan menyelesaikan skripsi yang ditujukan untuk memenuhi salah satu syarat

untuk memperoleh gelar Sarjana Teknik Industri Fakultas Sains dan Teknologi

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga.

Sholawat serta salam tetap tercurahkan kepada junjungan Kkita Nabi

Muhammad SAW kepada keluarganya, sahabatnya, serta kepada kita semua

selaku umatnya yang insyaallah akan selalu taat pada ajarannya. Penyusunan

skripsi ini juga melibatkan banyak pihak yang turut berpartisipasi demi

terwujudnya karya ini. Oleh sebab itu, peneliti ucapkan terima kasih kepada:

1.

Allah SWT vyang senantiasa memberikan kesehatan, petunjuk, dan
kemudahan dalam penulisan skripsi.

Nabi Muhammad SAW yang telah membawa ajaran islam yang yang
rahmatan lil ‘alamin

Abah-abah, Ibuk-ibuk, Kakak-kakak, dan Adik yang selalu memberikan
motivasi, dukungan, dan do’a atas kelancaran penyusunan skripsi.

Bapak Dr. Yandra Rahadian Perdana, S.T., M.T. selaku Dosen Pembimbing
Skripsi yang telah memberikan arahan serta masukan dalam penyusunan
skripsi.

Bapak Dr. Cahyono Sigit Pramudyo, S.T., M.T. selaku Kepala Program Studi
Teknik Industri UIN Sunan Kalijaga.

Bapak Ir. Arya Wirabhuana, S.T. M.Sc, IPM selaku dosen pembimbing

akademik

Vi



7. Bapak Abdullah Rifki selaku Direktur CV. XYZ yang telah memberikan izin
kepada peneliti untuk melakukan penelitian.

8. Ibu Rina selaku Manager CV. XYZ yang telah membantu peneliti dalam
melakukan penelitian.

9. Karyawan dan karyawati di CV. XYZ yang sudah membantu peneliti dalam
pengambilan dan pengumpulan data.

10. Teman-teman Kristal Teknik Industri 2018 UIN Sunan Kalijaga yang telah
memberikan banyak informasi, dukungan, dan motivasi.

11. Seluruh pihak yang terlibat dalam penyusunan skripsi yang tidak dapat
disebutkan satu persatu.
Peneliti menyadari bahwa dalam penyusunan skripsi ini masih terdapat

banyak kekurangan, untuk itu peneliti menerima saran dan kritik yang bersifat

membangun guna penyempurnaan skripsi ini. Semoga skripsi ini dapat

bermanfaat bagi kita semua.

Vi



DAFTAR ISI

LEMBAR PENGESAHAN ..ottt I
SURAT PERSETUJUAN SKRIPSI .....oviiiiiecie et i
SURAT KEASLIAN SKRIPSI.....ooiiie e i
IMOTTO ettt b e e st e e be e sat e e naeesnbeenree s \Y
HALAMAN PERSEMBAHAN ...ttt v
KATA PENGANTAR oottt e s e e nnnae e Vi
DAFTARISI............. R0, . . 8 . ... e viii
DAFTAR GAMBAR ..ottt e s e e e e enneas X
DAFTAR TABEL ...ttt XI
DAFTAR LAMPIRAN ...ttt snae e Xi
ABSTRAK et e e e araeenraa e Xiii
BAB | PENDAHULUAN ...ttt sinae e 1
1.1 Latar BelaKang..... oo 1
1.2 RUMUSAN MaSAIAN ......ccoeeiiiieiice e 3
1.3 TGN .cqemeeqeeeeredureelerseelegfore e fhee el oee g™ e oflereeseesneessnnneesnensnnns 4
14 MANTAAL.....c.eiiieicc e 4
1.5  Batasan dan ASUMSI .....ccceiieiieieiienieeie e sie e see e e see e e sreeeeaneesneas 4
1.6 Sistematika PENUIISAN.........ccooiiiiiiieeee e 4
BAB I KAJIAN PUSTAKA ..ottt e e 6
2.1 Penelitian TerdanUlU..........ccooiiioiiie s 6
A I V0oL I =T o SRR 8
2.2.1 KUBNITAS ..ottt enes 8

viii



2.2.2 Pengendalian KUalitas ...........cccooveieieieniiiniineee s 9

2.2.3 MELOUE SIX SIGMA ..cvvivieiieitieiteeie sttt ettt 9
2.2.4 Tahapan SiX STGMA........ccooiiieiiieieiese et 10
BAB I METODE PENELITIAN ..ottt 15
3.1 ODbJek PeNEIITIAN .....c..ooviiiiiiieeee e 15
3.2 Metode Pengumpulan Data ..........cceverieieiiiiiiiieieeee e 15
3.3 Variabel Penelitian ........cccooiiiiiiie e 17
3.4 MOTEI ANALISIS ...ttt nre s 18
3.5 Diagram ANr PENEITIAN. .........coviiiiiiieieice e 20
BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN ..ottt 24
4.1 Gambaran Umum Proses Produksi Perusahaan ............cccccoevevvneninnenenn. 24
4.2 HaSH ANALISIS ..ottt 25
O R I = SRR 25
B.2.2 IMIBASUIE ...ttt sttt ettt ettt b e b et b e nae e 29
A.2.3 ANAIYZE ..o 32
A.2.4 IMPEOVE ..ttt et b e sb e e be e e nbeenaeeeneas 36
4.2.5 CaNErOk o . g . g geree ogfiee e e Qe R oflee T e fheeeeeeeneeneaneeseesnes 39

4.3 PemMDANASAN .....oviiiiiie e s 39
4.4 Implikasi Man@Jerial...........cocoiiiiiiiie s 42
BAB V KESIMPULAN DAN SARAN......coii et 44
5.1 KESIMPUIAN ... 44
5.2 SAIAN ..ttt et b e nae e nes 46
DAFTAR PUSTAKA ettt e et e e e e snneeennes 47
LAMPIRAN .ottt e e s st a e e e n e e e e e s rae e e e e nnnaeaeeennees 49



DAFTAR GAMBAR

Gambar 3.1 Diagram Alr PENEITIAN ........c.ooveiiiiiiiiiiieieeece e 21
Gambar 4.1 Proses PrOUUKSI ..........coviiiiiieieieieeiesie e 24
Gambar 4.2 Grafik P-Chart Produksi Kotak Karton...........c.cccceeeieieninicniennnns 32
Gambar 4.3 DIagram Paret..........c.ccoeiiiieieiiieiesiesie e 33
Gambar 4.4 Fishbone Cacat Salah Print...........cccocoiiiiiiiiiiceee 34
Gambar 4.5 Fishbone Cacat Plong Kebesaran..........c.ccccoovvvviieniiieiienese e 34



DAFTAR TABEL

TaADEl 2.1 DPIMO ...ttt 11
TabEl 4.1 SIPOC ... 26
Tabel 4.2 CheCkSNEEL ..........cvoiiiii s 26
Tabel 4.3 CTQ ProdUK ......ccuviiieeiie ettt 28
Tabel 4.4 Pembahasan Fishbone Cacat Salah Print............ccccoooviiiiiiiiiiin, 35
Tabel 4.5 Pembahasan Fishbone Cacat Plong Kebesaran ............ccccvevvviinnnnnne. 35
Tabel 4.6 Usulan perbaikan pada permasalahan operator kurang konsentrasi ..... 36
Tabel 4.7 Usulan perbaikan pada permasalahan cetakan kurang sempurna......... 36
Tabel 4.8 Usulan perbaikan pada permasalahan screen sablon kotor................... 37
Tabel 4.9 Usulan perbaikan pada permasalahan tinta terlalu kental..................... 37

Tabel 4.10 Usulan perbaikan pada permasalahan sinar matahari yang kurang
MENAUKUNG ...ttt 37
Tabel 4.11 Usulan perbaikan pada permasalahan pemeriksaan dan pengawasan
TEIIEWALKAN ...t 38

Tabel 4.12 Usulan perbaikan pada permasalahan setting mesin kurang tepat...... 38

Xi



DAFTAR LAMPIRAN

Lampiran 1.1 Profil Perusahaan...........ccooeiieieiinnienice e 49
Lampiran 1.2 Pertanyaan Wawancara Dengan Pihak Kepala Divisi Produksi..... 50
Lampiran 1.3 Pertanyaan Wawancara Dengan Pihak Operator Produksi............. 51
Lampiran 1.4 Gambar Kecacatan Produk Kotak Karton ...........cccccoeevvvviiienennns 52
Lampiran 1.5 Data Kecacatan Bulan Januari, Februari, dan Maret...................... 53
Lampiran 1.6 Surat Pencantuman Nama Perusahaan ...........ccccoocvvevinienieninnnnns 95
Lampiran 1.7 Surat Ketersediaan Sebagai Responden Penelitian ............cccccc..... 56
Lampiran 1.8 Perhitungan Proporsi Kecacatan..............ccocoviiieiinenencnenennns 59
Lampiran 1.9 Perhitungan UCL ..........ccciiiiiiiiiiicieeeees e 61
Lampiran 1.10 Perhitungan LCL .......ccciiiiiiiiiiiieeee e 63
Lampiran 1.11 Tabel Perhitunan Proporsi Kecacatan, UCL, CL, Dan LCL ........ 65
Lampiran 1.12 CheCKliSt .........ooueiiiiiiiiiiieeee e 66
Lampiran 1.13 Tabel Six Sigma Motorola............ccccoociiiiiiiiiiicee 67
Lampiran 1.14 Curiculum VIAE.........cooiiiiiiieieieiesie e 70

xii



ABSTRAK

PENGENDALIAN KECACATAN DENGAN MENGGUNAKAN METODE
SIXSIGMA
(Studi Kasus: Departemen Produksi, CV. XYZ, Yogyakarta)
Muhammad Syeikhul Igbal Yatama
Teknik Industri, Fakultas Sains dan Teknologi, UIN Sunan Kalijaga
JI. Laksda Adisucipto, Depok, Sleman, Yogyakarta, 55281

ABSTRAK

CV. XYZ merupakan perusahaan yang ada di Jogja yang bergerak dalam bidang
produksi kotak karton. Dalam proses produksi, perusahaan CV. XYZ masih
terdapat produk yang mengalami kecacatan dan belum menerapkan metode
apapun untuk mengatasi masalah kecacatan produk tersebut. Dalam produksi
bulan Maret 2022, terdapat banyak produk yang tidak sesuai standar perusahaan
dan harus dikerjakan ulang agar sesuai dengan spesifikasi perusahaan. Untuk itu
diperlukan sebuah identifikasi untuk mengetahui akar penyebab permasalahannya.
Penelitian ini menggunakan metode six sigma dengan tahapan DMAI. Tujuan
penelitian ini untuk mengidentifikasi permasalahan dan memberikan rekomendasi
usulan perbaikan untuk mengurangi tingkat kecacatan. Hasil penelitian ini dapat
diketahui tingkat produksi kotak karton sebesar 488 DPMO yang memiliki level
sigma sebesar 4,797. Berdasarkan identifikasi diagram pareto, terdapat 2 jenis
cacat yang paling dominan yaitu, salah print dan plong kebesaran. Cacat tersebut
menjadi fokus identifikasi permasalahan dan rekomendasi usulan perbaikan.
Dilakukan analisis menggunakan 5W+1H untuk melakukan rekomendasi usulan
perbaikan. Peneliti memberikan 7 rekomendasi usulan perbaikan untuk mengatasi
permasalahan tersebut yaitu, melakukan tinjauan secara langsung setiap proses
produksi secara konsisten, memberikan mal/pembatas pada samping dan bawah
alat sablon agar penempatan lembaran karton langsung presisi, selalu
membersihkan screen ketika sudah melakukan penyablonan sebanyak 50pcs,
membuat takaran yang paten agar ketika pencampuran palarut dan tinta tidak
dengan kira-kira, memberikan alat pengering menggunakan lampu neon agar
pengeringan screen tidak mengandalkan sinar matahari, melakukan pemeriksaan
mesin sebelum operator melakukan pengoperasian mesin dan sebelum operator
pulang, memberikan panduan setting pada mesin sloter.

Kata Kunci: Kualitas, Six Sigma, DMAIC, 5W+1H

xiii



BAB I
PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang

Untuk menghasilkan produk yang baik tidaklah asing dalam kata kualitas.
Pastinya suatu perusahaan menginginkan produk dengan kualitas sesuali
perusahaan dan keinginan konsumen agar konsumen tertarik pada produk
tersebut. Kualitas merupakan faktor yang menjadikan produk dapat bersaing
dengan produk lain (ldris et al., 2016). Agar mencapai produk dengan kualitas
terbaik, maka dilakukanlah pengendalian kualitas. Pengendalian kualitas
merupakan bagaimana cara agar produk dapat menghasilkan kualitas terbaik dan
mendominasi lawan industri (Kusumawati & Fitriyeni, 2017). Pada dasarnya
pengendalian kualitas dapat diartikan sebagai penjaminan mutu suatu produk dari
awal pembuatan sampai produk itu jadi. Agar konsumen mau membeli suatu
produk, maka yang dilakukan perusahaan yaitu dengan menjadikan mutu suatu
produk tersebut bisa dipercaya oleh konsumen (Bonar et al., 2018).

Perusahaan CV. XYZ adalah perusahaan yang ada di Jogja yang bergerak
dalam bidang packaging. Kotak karton merupakan produk yang diproduksi di CV.
XYZ. Produk tersebut mempunyai 5 stasiun produksi yaitu sliter, sloter, printing,
finishing, dan pengemasan. pada saat proses produksi tersebut terdapat produk
yang mengalami cacat dan harus dikerjakan ulang.

Berdasarkan observasi yang dilakukan oleh peneliti, produk tersebut
terdapat permasalahan pengendalian kualitas pada saat proses produksi. Pada
bulan Januari masih terdapat kecacatan sebanyak 66 produk cacat dan bulan

Februari sebanyak 83 produk cacat. Sedangkan pada bulan Maret, produk yang



mengalami kecacatan meningkat menjadi 90 produk cacat. Permasalahan
kecacatan produk tersebut adalah bahan baku terdapat isolasi dari suplier, bahan
baku kotor, ukuran plong kebesaran, dan salah print. Kecacatan tersebut membuat
produk tidak sesuai dengan kriteria yang ditetapkan perusahaan sehingga cacat
tersebut menjadikan kerugian bagi perusahaan karena produk yang cacat harus
dibuang dan harus dilakukan pengulangan dari proses awal. Hal ini akan menjadi
masalah yang akan terus menerus ada karena pengecekan belum dilakukan secara
analisis sehingga tidak ditemukan akar masalah yang menjadikan produk itu
cacat. Berdasarkan penelitian ini, produk tersebut akan diteliti masalah dalam
pengendalian kualitas pada proses produksi. Dengan menerapkan metode six
sigma akan diidentifikasi penyebab kecacatan tersebut dengan menggunakan
diagram sebab akibat serta memperbaiki proses dan juga mengontrol agar proses
lebih stabil. Oleh karena itu dengan menerapkan metode six sigma ini akan dapat
meningkatkan kualitas produk di perusahaan CV. XYZ dan bisa meminimalisir
produk yang cacat.

Suatu alat pengontrol kualitas sering dipakai dalam permasalahan untuk
mengontrol kualitas suatu produk sering disebut dengan six sigma. Konsep six
sigma ini menjanjikan standar kecacatan kualitas hingga mendekati 3,4 kecacatan
per satu juta kemungkinan (Kusumawati & Fitriyeni, 2017). Penggunaan strategi
six sigma dapat menemukan faktor yang menjadi penyebab penolakan agar dapat
berkurangnya produk cacat. Dengan mengetahui akar penyebab masalah tersebut,
kemudian peningkatan dapat dilakukan untuk mengurangi peluang terjadinya

kecacatan pada produksi kotak karton.



Pemanfaatan konsep six sigma dipakai perusahaan untuk memutuskan
penyebab dan faktor yang mempengaruhi barang cacat yang digunakan agar
meminimalkan produksi kecacatan (Kusumawati & Fitriyeni, 2017). Dengan
mengetahui alasan terjadinya kecacatan, perusahaan dapat menjadikan alasan
untuk memperbaiki ketidaksempurnaan yang ada. Metode six sigma ini memiliki
5 tahap agar bisa mengendalikan kualitas yaitu define, measure, analyze, improve,
dan control (DMAIC). DMAIC digunakan agar bisa mengontrol kualitas produk
sehingga produk yang dihasilkan berkualitas. DMAIC ini mengurangi tingkat
ketidaksempurnaan produk dengan menemukan dasar masalah dan memutuskan
solusi yang tepat untuk melakukan peningkatan (Sirine et al., 2017).

Selain mempunyai metode implementasi yang akurat, six sigma menjadi
dasar bagi perusahaan untuk melakukan perbaikan. Six sigma menjadi metode
pengontrol yang akurat untuk mengantisipasi ketidaksempurnaan produk dengan
meminimalkan variasi kecacatan dengan prosedur yang berstandar DPMO pada

proses yang terjadi.

1.2 Rumusan Masalah
Permasalahan yang sudah disebutkan dilatar belakang, peneliti menentukan
rumusan masalah sebagai berikut:
1. Berapa level sigma di bagian produksi kotak karton?
2. Apa faktor-faktor yang menyebabkan kecacatan produk kotak karton?
3. Apa usulan yang direkomendasikan untuk mengurangi produk cacat dan

menaikkan level sigma?



1.3 Tujuan
Tujuan dari penelitian ini yaitu:
1. Untuk mengetahui level sigma pada proses produksi kotak karton
2. Untuk mengetahui faktor-faktor penyebab kecacatan pada proses produksi
kotak karton
3. Untuk memberikan perbaikan agar mengurangi produk cacat dan

meningkatkan level sigma

1.4 Manfaat
Manfaat yang didapatkan dalam penelitian ini yaitu dapat menjadikan bahan
pertimbangan dalam mengendalikan kualitas, seperti meminimalkan kecacatan

produk, memaksimalkan level sigma, serta meningkatkan produk yang dihasilkan.

1.5 Batasan dan Asumsi
Batasan dan asumsi pada penelitian ini yaitu:
1. Penelitian ini dilakukan pada proses produksi kotak karton pada perusahaan
CV. XYZ
2. Data yang diperoleh yaitu dari data kecacatan proses produksi pada bulan
Maret tahun 2022

3. Penelitiaan ini dibuat dengan metode six sigma tahap DMAI

1.6 Sistematika Penulisan
Penulisan pada penelitian yang dilakukan ini terbagi menjadi lima bab. Pada

bab pertama menjelaskan tentang apa yang melatar belakangi permasalahan di



CV. XYZ, perumusan masalah yang terjadi di perusahaan, tujuan penelitian
dilakukannya dengan metode six sigma, manfaat yang didapatkan penelitian
tersebut, batasan dan asumsi agar penelitian tidak melebar luas ke area lain, dan
sistematika dalam penulisan ini.

Pada bab kedua menjelaskan Penelitian yang sudah ada dengan metode
tersebut dan landasan teori six sigma. Materi dari landasan teori ini yaitu:
pengertian kualitas, pengendalian kualitas, metode six sigma, dan tahapan six
sigma. Pada tahapan six sigma ini memiliki lima tahap yang sering disebut
DMAIC. Pada bab ketiga menjelaskan tentang metode penelitain untuk
menganalisis data yang diperoleh yang nantinya akan dibahas di bab keempat.
Pada bab keempat menjelaskan hasil dan pembahasan serta implikasi manajerial
yang datanya diperoleh dari penelitian dan menganalisisnya. Pada bab lima

menjelaskan kesimpulan dan saran untuk perusahaan.



BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan analisis dan pembahasan maka kesimpulan dari penelitian ini

adalah sebagai berikut:

1. Level sigma pada proses produksi kotak karton adalah 4,797. Level sigma

tersebut telah mencapai rata-rata industri USA dan masih bisa ditingkatkan

lagi menjadi rata-rata industri Jepang dan industri kelas dunia.

2. Faktor-faktor penyebab kecacatan produk kotak karton menurut analisis

menggunakan diagram fishbone adalah sebagai berikut:

a.

C.

Faktor manusia

Kurang konsentrasi dalam bekerja akan mengakibatkan proses
penyablonan akan miring dan terlambatnya dalam pembersihan screen
sablon sehingga mengakibatkan gambar yang dihasilkan kurang
sempurna. Kemudian operator yang sering terlewatkan dalam perawatan
penggantian pemotong mesin sloter akan mengakibatkan hasil dari
proses pelubangan kebesaran

Faktor mesin

Screen sablon kotor disebabkan karena adanya tinta yang berlebih yang
membuat gambar sablon mengalami kecacatan. Kemudian, pemotong
yang yang kurang tajam membuat kesalahan dalam pelubangan karton
yang membuat plong kebesaran

Faktor metode
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Pengawasan yang kurang membuat operator terlambat dalam melakukan
perawatan pada mesin. Kemudian pemeriksaan berskala pada mesin
terlewatkan, hal tersebut karena kurangnya intruksi untuk melakukan
pemeriksaan.

Faktor material

Material tinta ketika melakukan penyablonan sering terlalu kental yang
mengakibatkan screen lengket pada saat penyablonan

Faktor lingkungan

Sinar matahari yang kurang membuat screen kurang kering sempurna,
hal tersebut mengakibatkan proses pengeringan menjadi lama bahkan

terlambat

3. Berdasarkan permasalahan yang ada pada proses produksi kotak karton,

peneliti memiliki usulan perbaikan agar dapat meminimalkan jumlah cacat

pada kemasan produk kotak karton. Berikut adalah usulan perbaikan dari

peneliti yang meliputi:

a.

Melakukan tinjauan secara langsung setiap proses produksi secara
konsisten

Memberikan mal/pembatas pada samping dan bawah alat sablon agar

penempatan lembaran karton langsung presisi
Selalu membersinkan screen ketika sudah melakukan penyablonan

sebanyak 50 pcs

Membuat takaran yang paten agar ketika pencampuran palarut dan tinta

tidak dengan kira-kira
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e. Memberikan alat pengering menggunakan lampu neon agar pengeringan
screen tidak mengandalkan sinar matahari

f. Melakukan  pemeriksaan ~ mesin  sebelum  operator  melakukan
pengoperasian mesin dan sebelum operator pulang

g. Memberikan panduan setting pada mesin sloter

5.2 Saran

Penelitian ini masih memiliki keterbatasan dan perlu melakukan penelitian
lanjutan sehingga ada saran untuk perusahaan serta peneliti selanjutnya, yaitu
sebagai berikut:

a. Perusahaan dapat menerapkan metode six sigma dengan tahapan DMAI yang
diharapkan menjadi tolak ukur serta memberikan solusi dalam melakukan
perbaikan dan meminimalkan jumlah kecacatan produk. Harapannya setelah
melakukan metode six sigma, perusahaan dapat meningkatkan kualitas
produk dan dapat mendekati 6c.

b. Bagi peneliti selanjutnya diharapkan dapat mencari sebab dan akibat produk
cacat pada setiap stasiun dengan menggabungkan metode lean karena metode
tersebut dapat mengidentifikasi pemborosan pada proses produksi sehingga
untuk penelitian selanjutnya diharapkan dapat menggunakan pendekatan lean
six sigma. Metode lean six sigma merupakan penggabungan antara lean dan
six sigma yang dapat mengidentifikasi dan menghilangkan pemborosan
secara berkelanjutan untuk meningkatan kualitas hingga mendekati 6o

(Sanny et al., 2015).
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