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ABSTRAK

ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS PRODUK DENGAN
PENDEKATAN SIX SIGMA

(Studi Kasus: PT. ABC)
Kidung Cipta Ning
Teknik Industri, Fakultas Sains dan Teknologi, UIN Sunan Kalijaga
JI. Laksda Adisucipto, Depok, Sleman, Yogyakarta, 55281

ABSTRAK

PT ABC merupakan perusahaan yang bergerak di bidang pengecoran logam yang memproduksi
berbagai macam produk sambungan pipa. Dalam produksinya masih terdapat kecacatan produk
sehingga harus dilakukan identifikasi penyebab kegagalan tersebut. Penelitian menggunakan
metode Six Sigma DMAI dengan tujuan mengetahui penyebab kecacatan produk dan melakukan
rekomendasi perbaikan menggunakan FMEA. Hasil penelitian didapatkan nilai DPMO sebesar
7000 dan nilai sigma sebesar 3,957. Dari identifikasi diagram pareto didapatkan hasil cacat yang
paling dominan adalah cacat Rantap dan Kropos. Cacat tersebut dijadikan fokus identifikasi
permasalahan. Dengan menggunakan diagram fishbone didapatkan penyebab dari kecacatan rantap
dan kropos. Dari diagram fishbone lalu dilakukan rekomendasi perbaikan dengan FMEA.
Rekomendasi perbaikan yang diusulkan adalah Melakukan penyiraman setelah pembongkaran dan
mengganti bahan baku secara berkala, Melakukan pengecekan mesin sebelum operasi dan
melakukan perawatan secara berkala, Melakukan pemantauan suhu dan waktu pengecoran dengan
mempertimbangkan jarak pengecoran, Melakukan pengawasan terhadap operator saat bekerja,
Memperhatikan kondisi cetakan sebelum pengecoran. Melakukan pencatatan suhu cairan sebelum
pengecoran, Membuat SOP pencampuran bahan baku cetakan, Memberikan waktu istirahat yang
cukup. Melakukan pengawasan saat proses produksi, Membersihkan area kerja setelah melakukan

pekerjaan dan memisahkan barang yang masih terpakai dan tidak terpakai.

Kata Kunci: Kualitas, Six Sigma, DPMO, FMEA

xiii



BAB I
PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang

Era industri saat ini semakin kompetitif yang membuat setiap pelaku usaha
memiliki keinginan menang dalam industri bisnisnya dengan cara memperhatikan
kualitas dari bisnisnya tersebut. Ketika pelaku bisnis memperhatikan kualitas
output dari bisnisnya akan berdampak positif bagi bisnisnya, baik dari segi

pendapatan dan biaya produksi (Gaspersz, 2003).

Kecacatan sebuah produk seringkali terjadi dalam proses produksi, hal ini
dapat dikurangi dengan cara melakukan pengendalian terhadap kualitas produk.
Kualitas produk perlu dikendalikan agar tidak terjadi kerugian besar pada
perusahaan yang diakibatkan adanya penyimpangan yang tidak terpantau dan
terjadi penyimpangan yang berkelanjutan. Pengendalian kualitas yang baik akan
membuat penyimpangan yang terjadi dapat diminimalisir dan perbaikan proses
produksi yang berkelanjutan dapat dilakukan untuk kemajuan sebuah bisnis.
Proses produksi yang baik adalah yang memfokuskan pada kualitas produk yang
dihasilkannya agar berkualitas tinggi dan bebas dari kerusakan maupun kecacatan

(Safrizal & Muhajir, 2016).

PT ABC merupakan perusahaan yang bergerak di bidang pengecoran yang
penulis pilih sebagai studi kasus pada penelitian ini. PT ABC menghasilkan
berbagai produk logam seperti perlengkapan sambungan pipa yang memiliki
spesifikasi besi cor bergrafit bulat dan besi tuang kelabu. Pada saat kegiatan
produksi, PT ABC sering kali muncul produk cacat atau produk gagal seperti pada

tabel berikut ini:



Tabel 1.1 Data Produksi Bulan Maret 2021

No Nama Produk Jumlah Produksi Cacat
1 Flange Spigot 667 1
2 Bend All Flange 122 3
3 Flange Adaptor 234 3
4 Street Box 699 25
5 Giboult Joint 2095 74

Sumber: Data Olahan Perusahaan

Berdasarkan tabel 1.1 produk cacat yang paling banyak terjadi pada proses
produksi PT ABC adalah produk giboult joint. Produk cacat tersebut harus
diproses ulang dengan cara dileburkan ke tungku pembakaran dan dicetak ulang
sehingga menyebabkan kerugian perusahaan dari segi waktu, tenaga, serta biaya.
Oleh karena itu perlu dilakukan analisis mengenai penyebab terjadinya cacat
produk serta pengendalian produk cacat untuk meminimalisir kerugian
perusahaan. Serta upaya yang akan dilakukan perusahaan untuk menaikkan target
kecacatan dari 3,5% menjadi 3% membuat analisis pengendalian kecacatan

produk harus dilakukan.

Berdasarkan permasalahan tersebut maka dilakukan penelitian mengenai
pengendalian kualitas pada produk Giboult Joint. Pengendalian produk untuk
meningkatkan kualitas dapat dilakukan dengan salah satu model yang terkenal
yaitu Six Sigma. Metode Six Sigma merupakan salah satu metode yang baru dan
populer serta menjadi alternatif untuk pengendalian kualitas dibidang manajemen

kualitas dengan menerapkan prinsip-prinsip yang telah ditetapkan dengan visi



peningkatan kualitas menuju 3,4 kegagalan dalam satu juta kesmpatan (Gaspersz,

2003).
1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan permasalahan yang telah disebutkan pada latar belakang, maka
penulis menentukan rumusan masalah sebagai berikut:
1. Apa saja faktor-faktor yang penyebab terjadinya cacat pada produk giboult
joint?
2. Apa usulan rekomendasi perbaikan yang harus dilakukan untuk mengurangi

cacat produksi giboult joint?

1.3 Tujuan

Berdasarkan latar belakang, tujuan dari penelitian sebagai berikut:

1. Mengetahui faktor-faktor yang menjadi penyebab cacat produk giboult joint
di PT ABC.

2. Memberikan usulan perbaikan untuk mengurangi cacat produk giboult joint

di PT ABC.

1.4 Manfaat Penelitian

Manfaat yang diharapkan dari penelitian ini sebagai berikut:

1. Memberikan informasi mengenai manfaat metode Six Sigma dalam
pengendalian tingkat kerusakan/cacat khususnya pada produk giboult joint
yang diproduksi PT ABC.

2. Memberikan informasi yang dapat menjadi referensi bagi akademisi untuk

penelitian selanjutnya yang memiliki topik yang sama. Serta dapat



memberikan gambaran penerapan dan pembuktian teori yang berkaitan

dengan pengendalian kualitas.

1.5 Batasan Penelitian

Dalam penelitian ini terdapat batasan yang digunakan, antara lain:

1. Penelitian dilakukan di PT. ABC.

2. Data yang digunakan adalah data produksi Bulan Maret 2021.

3. Menggunakan pendekatan Six Sigma dengan tahapan Define, Measure,
Analyze, Improve, Control (DMAIC).

4. Tahapan Control pada penelitian ini dilakukan oleh perusahaan, sementara
untuk tahap perbaikan penulis memberikan usulan dan rekomendasi

perbaikan.
1.6 Sistematika Penulisan

Penulisan penelitian ini terdiri dari lima bagian, bab pertama merupakan
pendahuluan yang berisi latar belakang penelitian ini ditulis, rumusan masalah,
tujuan penelitian, manfaat penelitian dan batasan penelitian ini. Bab kedua
membahas penelitian terdahulu yang memiliki pembahasan yang hampir serupa
dan teori-teori yang sudah ada yang berkaitan dalam penyelesaian masalah-
masalah yang diangkat di dalam penelitian ini. Selanjutnya, pada bab ketiga
membahas mengenai objek penelitian, data penelitian, model analisis yang
digunakan, serta diagram penelitian. Bab keempat mengenai hasil dan
pembahasan, analisis data yang akan dibahas lebih lanjut dari hasil yang

didapatkan pada saat pengambilan data. Terakhir yaitu bab kelima berisi



kesimpulan analisis dan hasil yang didapatkan serta memberikan saran untuk
perusahaan dan penelitian selanjutnya dengan pengambilan topik yang sama

dikemudian hari.



BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN
5.1 Kesimpulan
Berdasarkan analisis yang dilakukan maka dapat diperoleh kesimpulan

sebagai berikut:

1. Faktor-faktor penyebab adanya kecacatan produk Giboult Join antara lain:

a. Metode
proses penyiraman air pada pembuatan cetakan terlalu banyak atau sedikit
sehingga cetakan lembab atau kering dan penuangan cairan logam terlalu
lama.

b. Mesin
Faktor mesin yang dapat menyebabkan kecacatan adalah performa mesin
tidak optimal sehingga proses pengecoran berjalan lebih lama.

c. Manusia
Faktor manusia yang berpengaruh terhadap kecacatan produk adalah
kurang teliti dikarenakan tergesa gesa dan kelelahan saat bekerja.

d. Material
Faktor bahan baku cairan yang berpotensi menyebabkan cacat produk
adalah cairan tuang kurang panas. Sedangkan dari cetakan adalah
kandungan air pada cetakan dan bahan baku yang kurang baik.

e. Lingkungan
Faktor lingkungan yang berpotensi menyebabkan 36ndustry36ara lain
adalah suhu dan cuaca yang tak menentu sehingga berpengaruh terhadap

kondisi cetakan, dan area kerja yang kurang tertata.
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2. Berdasarkan permasalahan yang ada pada proses produksi Giboult Join

peneliti memiliki usulan perbaikan antara lain :

a.

Melakukan penyiraman setelah pembongkaran dan mengganti bahan
baku secara berkala

Melakukan pengecekan mesin sebelum operasi dan melakukan perawatan
secara berkala

Melakukan pemantauan suhu dan waktu pengecoran dengan
mempertimbangkan jarak pengecoran

Melakukan pengawasan terhadap operator saat bekerja.

Memperhatikan kondisi cetakan sebelum pengecoran. Melakukan
pencatatan suhu cairan sebelum pengecoran

Membuat SOP pencampuran bahan baku cetakan

Memberikan waktu istirahat yang cukup. Melakukan pengawasan saat
proses produksi.

Membersihkan area kerja setelah melakukan pekerjaan dan memisahkan

barang yang masih terpakai dan tidak terpakai

5.2 Saran

Dalam penelitian ini masih terdapat banyak keterbatasan dan perlu melakukan

penelitian lanjutan sehingga ada saran untuk perusahaan serta peneliti

selanjutnya, yaitu sebagai berikut:

a. Bagi perusahaan diharapkan dapat menerapkan metode six sigma dengan

tahapan DMAI yang diharapkan menjadi bahan pertimbangan tolak ukur serta

memberikan solusi dalam melakukan perbaikan untuk meminimalisir

terjadinya kecacatan produk. Penulis berharap dengan melakukan

37



pengendalian kualitas metode six sigma, perusahaan dapat terus
meningkatkan kualitas produk sehingga mencapai nilai 6c.

Bagi penelitian selanjutnya dapat melakukan penelitian dengan
menggabungkan konsep lean dengan six sigma. Lean six sigma merupakan
kombinasi antara pendekatan lean dan six sigma, merupakan pendekatan
sistematis untuk mengidentifikasi dan menghilangkan pemborosan atau
aktivitas yang tidak memiliki nilai tambah melalui peningkatan terus menerus
untuk mengejar tujuan berupa 3,4 produksi cacat setiap satu juta kesempatan

(Gaspersz, 2008).
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