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Abstrak

PT. XYZ merupakan perusahaan manufaktur otomotif terbesar di Indonesia. Perusahaan selalu menerapkan quality build in process di setiap
produksi yang dilakukan. Salah satu masalah yang sering dihadapi perusahaan adalah masih terdapat keragaman kecacatan produk yang terjadi
selama proses produksi. Penelitian ini bertujuan untuk membantu perusahaan mengurangi keragaman kecacatan yang terjadi. Metode yang
digunakan dalam penelitian ini adalah six sigma dengan merumuskan Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control (DMAIC). Data yang
digunakan pada penelitian ini adalah data defect kendaraan roda dua 160cc selama bulan November 2023-Desember 2023 yang peroleh dari
observasi secara langsung dan wawancara dengan petinggi. Hasil dari penelitian ini terdapat beberapa defect harian yang melebihi batas pada
U-chart tahap 0. Namun, dilakukan eliminasi pada tahap 1 sehingga semua data menjadi dalam batas kontrol. Dengan level sigma 3,6, produk
ini memiliki DPMO 16429,81. Berdasarkan pareto diagram, diketahui bahwa defect tertinggi merupakan Cover Body L vs Box Luggage
Renggang sebesar 36,58% dan Front Wheel cacat visual sebesar 33,62% dan dengan nilai RPN tertinggi sebesar 280 oleh faktor material.

Kata Kunci: Puskesmas; Six Sigma, DMAIC, FMEA, Fishbone Diagram

Abstract

PT. XYZ is the largest automotive manufacturing company in Indonesia. The company always applies quality build in process in every production
it does. One of the problems that companies often face is that a variety of product defects still occur during the production process. This research
aims to help companies reduce the diversity of disabilities that occur. The method used in this study Six Sigma with the formulation of Define,
Measure, Analyze, Improve, and Control (DMAIC). The data used in this research is defect data for 160cc two-wheeled vehicles during
November 2023-December 2023 obtained from live observations and interviews with senior officials. As a result of this study, several daily
defects exceeded the limit on the U-Chart stage 0. However, elimination was performed at stage 1 so that all data was within control. With a
sigma level of 3,6, this product has a DPMO of 16429,81. Based on the Pareto Diagram, it is known that the highest defect is the Cover Body L
vs Box Luggage cleaner at 36,58% and the front wheel visual defect at 33,62%, and with the highest RPN value of 280 by material factor.

Keywords: Community Health Center; Amoxicillin 500 mg Capsules; Medicine Inventory Management; Master Production Schedule (MPS);
Demand Forecasting

1. Pendahuluan

PT. XYZ merupakan perusahaan manufaktur otomotif terbesar di Indonesia yang setiap bulannya dapat memproduksi lebih
dari puluhan ribu unit motor [1]. Perusahaan selalu menerapkan quality build in process dengan inspeksi yang ketat untuk setiap
produknya [2]. Salah satu produk yang dihasilkan oleh PT. XYZ merupakan kendaraan beroda dua 160cc atau bisa disebut motor
X-11. Perakitan unit motor X-11 harus sesuai dengan standar kualitas perusahaan yang tertera pada dokumen operation standard
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(OS) yang di mana terdapat quality standard yang harus dijaga pada tiap station-nya. Dalam menjaga standar kualitas motor X-
11, perusahaan menyediakan quality gate untuk inspeksi terhadap hasil rakitan motor X-11.

Setelah melalui proses perakitan, perusahaan akan melakukan inspeksi akhir pada station Final Inspection (FI) untuk dilakukan
inspeksi terkait fungsional, visual, dan safety dari unit motor X-11 tersebut. Akan tetapi, pada tahap Final Inspection (FI),
ditemukan beberapa masalah terkait dengan kualitas produk pada motor X-11. Pada lini produksi kerap ditemukan gejala defect
pada produk. Hal ini dapat menyebabkan peningkatan biaya produksi yang disebabkan oleh biaya yang timbul akibat dari produk
yang cacat [3]. Untuk meminimalisir kerugian dari sisi kuantitas, kualitas, maupun waktu, metode yang tepat untuk meningkatkan
dan memperbaiki kualitas dalam PT. XYZ adalah menggunakan metode six sigma [4].

Berdasarkan penggambaran permasalahan di atas, PT. XYZ memerlukan perbaikan secara menyeluruh salah satu caranya
dengan mengaplikasikan metode six sigma. Six sigma merupakan metode teknik perbaikan berkelanjutan yang berfokus pada
pelanggan untuk mengurangi variasi cacat dalam proses produksi dengan pencapaian hingga 3,4 cacat per juta peluang [5]. Six
sigma adalah metode perbaikan yang digunakan perusahaan untuk menemukan dan menghilangkan penyebab cacat pada proses
operasional perusahaan [6].

Terdapat langkah-langkah yang disebut DMAIC dalam penggunaan six sigma. Define adalah menentukan masalah yang
dibantu dengan menggunakan metode SIPOC [7]. Measure yaitu mengukur masalah yang dibantu dengan menggunakan U-Chart
[8]. Analyze yaitu menganalisis sebab permasalahan yang dibantu dengan menggunakan diagram fishbone [9]. Improve yaitu
perbaikan yang dilakukan untuk menyelesaikan permasalahan yang dibantu dengan menggunakan metode FMEA [10]. Control
yaitu mengawasi dan mengontrol pelaksanaan perbaikan tersebut [11]. Tujuan penelitian ini adalah menganalisis jenis dan
penyebab defect atau cacat yang ditemukan pada produk yang dihasilkan oleh PT. XYZ, serta memberikan usulan solusi untuk
mengurangi terjadinya defect atau cacat yang ditemukan.

2. Metodologi Penelitian

Metode penelitian yang digunakan adalah penelitian kualitatif dengan data berupa jenis cacat yang dapat dianalisis secara

Survey Lapangan

statistik dan analisis.

Gambar 1. Flowchart Metode Penelitian



138 Grace Olivia Barus dan Lobes Hardiman / EE Conference Series 07 (2024)

O,

A

Pengumpulan Data
Data tingkat defect produksi X-11
November 2023-Desember 2023

Y

Pengolahan Data
1. Define (Identifikasi masalah, CTQ,
SIPOC)
2. Measure (Perhitungan nilai DPMO,
Sigma, dan presentase kumulatif)
3. Analyze (Analisis defect dominan dan
penyebab defect dengan fishbone)
4. Improve (Usulan perbaikan dengan
FMEA)
5. Control (Pembuatan usulan
pengendalian kualitas)
T
'
[ Kesimpulan dan Saran ]

J

Finish

Gambar 1. Flowchart Metode Penelitian Lanjutan
3. Hasil dan Pembahasan
3.1. Tahap Define
Tahap ini merupakan tahapan awal untuk mendefinisikan cakupan masalah secara detail. Identifikasi masalah dilakukan
melalui melakukan wawancara dengan pihak terkait, pengamatan langsung ke lini produksi, dan data atribut rekapitulasi tingkat

defect pada produksi motor X-11 periode 1 November 2023 — 22 Desember.

Tabel 1. Rekapitulasi Data Defect

Jumlah
No. Tanggal Produksi Data
1 1-Nov 450 34
2 2-Nov 400 26
3 3-Nov 400 32
4 4-Nov 350 20
5 6-Nov 400 24
6 7-Nov 400 18
7 8-Nov 400 20
8 9-Nov 400 21
9 10-Nov 400 16
10 11-Nov 300 39
11 13-Nov 400 33
12 14-Nov 400 36
13 15-Nov 400 23
14 16-Nov 400 14
15 17-Nov 300 20
16 18-Nov 300 16
17 20-Nov 300 39
18 21-Nov 300 33
19 22-Nov 300 36
20 23-Nov 300 23
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Jumlah

No. Tanggal Produksi Data
21 24-Nov 300 14
22 25-Nov 300 20
23 27-Nov 150 16
24 28-Nov 400 29
25 29-Nov 300 29
26 30-Nov 150 26
27 1-Nov 400 32
28 2-Nov 400 31
29 3-Des 200 31
30 4-Des 300 41
31 5-Des 300 49
32 6-Des 400 27
33 7-Des 400 42
34 8-Des 400 32
35 11-Des 400 14
36 12-Des 400 22
37 13-Des 400 38
38 14-Des 400 17
39 15-Des 350 22
40 16-Des 350 20
41 17-Des 350 11
42 18-Des 350 20
43 19-Des 350 19
44 20-Des 350 11
45 21-Des 350 12
46 22-Des 350 7

Tabel 2. Rekapitulasi Jenis Defect
REKAP JENIS DEFECT

Arm Swing CAVIS Cover Front Side R CAVIS Cover Body L vs Box Luggage RG
Front Wheel CAVIS Double SEAT NGELOCK Engine Noise
Rear Disc Brake BUNYI Horn Sember Knob Fungsi NG

Side stand seret

Berdasarkan tabel rekapitulasi jumlah defect, diketahui bahwa total produksi X-11 selama bulan November 2023 hingga
Desember 2023 adalah sebesar 16.200 unit dan total defect yang ditemukan dari proses produksi sebesar 1.151 di mana kuantitas
defect berbeda-beda tiap harinya. Terdapat 10 jenis cacat yang ditemukan selama proses produksi X-11. Cacat tersebut tidak sesuai
dengan standar kualitas dari produk X-11 yang di mana dikategorikan menjadi empat penentu karakteristik, yaitu safety, dimensi,
visual, dan fungsional.
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Gambar 2. Critical To Quality (CTQ)

Tujuan Identifikasi tahap proses adalah untuk mengetahui proses produksi bisnis dari bahan baku menjadi barang jadi hingga
ke penjualan dan untuk menemukan komponen yang sesuai dalam perbaikan proses [12]. Supplier-InputProcess-Output-Customer
(SIPOC) adalah tools yang digunakan untuk mengidentifikasi proses yang ditunjukkan pada gambar 3.
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Gambar 3. Diagram SIPOC Proses Produksi X-11

3.2. Tahap Measure

Tahap ini bertujuan untuk mengukur kemampuan proses kerja dalam menghasilkan output berdasarkan input yang masuk.
Tahap measure dilakukan dengan melakukan evaluasi stabilitas proses dengan menggunakan U-chart, perhitungan DPMO, dan
nilai sigma.
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U Chart of Total Defect
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Gambar 4. Peta Kendali U Tahap 0

Berdasarkan gambar 4. diketahui bahwa data 10, 23, 25, 26, 31, dan 46 berada di luar batas kendali. Untuk mengukur kapabilitas
suatu proses, maka proses harus berada dalam pengendalian. Oleh karena itu data ekstrem tersebut dapat dieliminasi, sehingga U-
Chart tahap 1 dapat dilihat pada gambar 5 berikut

U Chart Of Total Defect
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Gambar 5. Peta Kendali U Tahap 1

Setelah dilakukan eliminasi data, berdasarkan gambar 5, diketahui bahwa proses produksi X-11 sudah dalam stabil karena
semua masalah yang berada diluar kendali (problem out of control) telah berhasil diatasi dan seluruh proses dianggap berada
dalam batas kendali.

Data yang sudah mengalami stabilitas proses akan digunakan untuk melakukan perhitungan nilai Defect Per Million
Opportunities (DPMO) dan nilai sigma. Hasil perhitungan DPMO dan nilai sigma dapatdilihat pada gambar 6. Dan gambar 7.
Diperoleh rata-rata nilai DPMO sebesar 16429,81 dan rata-rata nilai sigma sebesar 3,6536. Hal ini menunjukkan bahwa
probabilitas produk cacat yang dihasilkan setiap 1.000.000 kali adalah sebesar 16429,81 atau mendekati 16.429 produk.

Grafik DPMO
30000.00
20000.00
10000.00 W V v Vi
0.00

1 4 7101316192225283134374043464952

e )P0 = R ata-rata DPMO

Gambar 6. Grafik Pola Nilai DPMO
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Gambar 7. Grafik Pola Nilai Sigma

3.3. Tahap Analyze

Tahap analyze merupakan tahapan untuk menemukan sumber permasalahan. Berdasarkan rekapitulasi data yang dilakukan,
pada bulan November 2023 — Desember 2023 terdapat 10 (sepuluh) jenis defect. Jenis defect yang mendominasi adalah Cover
Body L VS Box Luggage sebanyak 421 (36,58%) dan front wheel CAVIS sebanyak 387 (33,62%). Kedua cacat tersebut
menyumbang sebesar 46,18% dari total keseluruhan presentase. Prinsip pareto menyatakan bahwa 20% dari penyebabnya
menyebabkan 80% efek dari banyak kejadian [13]. Akan tetapi, penelitian ini akan mengambil 2 (dua) jenis defect dikarenakan
defect ini merupakan defect yang setiap harinya mendominasi.

Diagram Pareto
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Gambar 8. Diagram Pareto Jenis Defect
Selanjutnya dilakukan identifikasi penyebab defect dengan menggunakan tools fishbone diagram yang mengelompokkan faktor

penyebab jenis defect menjadi beberapa kategori, yaitu man, machine, material, method, dan environment. Fishbone diagram
dibuat berdasarkan observasi dan wawancara bersama petinggi assembly line yang memproduksi X-11.

MACHINE MATERIAL

Caver Body [ VS Bax
¥ 7 4" Luggage Renggany

ENVIRONMENT METHOD MAN

Gambar 9. Fishbone Diagram Defect Cover Body L VS Box Luggage renggang
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Gambar 10. Fishbone Diagram Defect Front Wheel Cacat Visual
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Berdasarkan Gambar 9. dan Gambar 10., diketahui bahwa terdapat 2 (dua) jenis defect dominan disebabkan oleh berbagai
faktor. Faktor penyebab defect digunakan untuk mengevaluasi faktor penyebab defect yang akan diprioritaskan dalam perbaikan

analisis resiko.

3.4. Tahap Improve

Tahap ini merupakan tahapan untuk mengidentifikasi dan menilai risiko terkait dengan potensi kegagalan sebagai pertimbangan
prioritas tindakan perbaikan. Penilaian risiko dan tindakan perbaikan untuk pengendalian risiko yang terjadi ditunjukkan pada

tabel 5.

Tabel 5. Failure Mode and Effect Anlaysis

Failure Mode

Failure Effect M Fatlure Reason 5 (o] D RPN Improvement

“rarar Rade T

vs Rox Tnooase

Renggang

Front Wheel
Cacat Visual

o Operator mengalami Meninjau ulang kembali mengenai /e

Lelelahan 5 3 3 75 balancing lini produksi untuk
Terhambatanya penambahan waktu cyele time
proses produksi - Supplier wajib menvertakan data
diSCgm ?11;11‘1 outgoing quality control
perl p - Memperketat incoming guality
KOMpONEn Yang  ygperiar o KOPORER $ s 7 B0 comel e
renggang tidak sesuai - Meminta supplier untuk segera
memperbaiki prosedur sesuai wakt y |
yang diperlukan
. r?llzemtor terburu-burs p 4 ) 4g  Operator sebaiknya memanfaatican
- pekerjaannya wakfu istirahat semaksimal mungkin
Perawatan mesin c 3 4 60 - Melakukan standardisasi dan
kurang efektif penjadwalan perawatan mesin
Machine - Pembuatan SOP terkart teknis set ting
Terdanat soresan Serting mesin kurang 4 2 2 16 mesinseperti comveyor speed
pada komponen tepat - Melakukan set-up mesin sesuai
vang menyebabkan dengan standar prosedur
cacat visual Proses work flow Meninjau ulang serta memperbaiki
sehingga diperlukan Method urane tepat 4 6 7 168 work flow dengan melal;llkan
proses repair § pemindahan proses kerja
- Supplier wajib menvertakan data
outgoing quality control
Kesalahan proses - Memperketat incoming guality
AHMETE produksi pada supplier 3 2 24 conmrol
- Meminta supplier untuk segera
memperbaiki prosedur sesuai waktu
yang diperlukan

Berdasarkan perhitungan RPN diketahui potensial kegagalan dengan nilai RPN tertinggi, yaitu defect oleh Cover Body L vs
Box Luggage Renggang oleh faktor material dengan nilai RPN 280 dan nilai RPN terendah, yaitu defect Front Wheel Cacat Visual
oleh faktor machine dengan nilai RPN 16. Nilai RPN ini digunakan untuk menentukan usulan perbaikan. Usulan perbaikan
diprioritaskan berdasarkan urutan RPN dari nilai yang tertinggi karena merupakan masalah-masalah potensial yang memiliki

prioritas tertinggi.
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3.5. Tahap Control

Tahap control dilakukan dengan tujuan untuk melakukan kontrol terhadap perbaikan yang dibuat di tahap improve.,
Pencapaian proses perbaikan tidak maksimal jika tidak dilakukan pengendalian. Berikut adalah control yang dapat diterapkan:

e Mengawasi dan memastikan kondisi produk terkendali dengan memperhitungkan nilai sigma secara berkala.

e Rekam data perbaikan untuk memperumudah perbandingan proses perbaikan saat ini dan sebelumnya. Dokumentasi,
check sheet, dan peta kendali dokumentasi dapat membantu melakukan perbaikan.

e Mengawasi kemajuan proses perbaikan oleh supplier untuk memastikan bahwa perbaikan memenuhi spesifikasi part
yang dinginkan.

e Memerika setiap poin kualitas selama proses produksi X-11.

e  Teratur meninjau dan memperbarui instruksi kerja dan point of quality.

4. Kesimpulan dan Saran
4.1. Kesimpulan

Menurut hasil penelitian yang dilakukan di PT. XYZ pada produk X-11, dapat diperoleh kesimpulan sebagai berikut:

» Pada lini produksi motor X-11, terdapat 10 jenis defect yang sering terjadi pada bulan November 2023 — Desember 2023.
Berdasarkan perhitungan, defect yang dominan adalah jenis Cover Body L vs Box Luggage RG dan Front Wheel CAVIS
dengan persentase defect masing-masing sebesar 36,58% dan 33,62%

» Berdasarkan fishbone diagram, diketahui ada beberapa faktor penyebab terjadinya defect pada Cover Body L vs Box
Luggage Renggang seperti ukuran komponen tidak sesuai, box luggage terdeformasi, dan operator mengalami kelelahan.
Pada defect Front Wheel Cacat Visual disebabkan oleh jig pengunci rear wheel aus, salah setting up mesin, painting not
good, work flow kurang tepat, dan operator terburu-buru melakukan pekerjaan.

» Berdasarkan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), diketahui bahwa usulan perbaikan untuk defect pada Cover Body
L vs Box Luggage Renggang adalah supplier wajib menyertakan data outgoing quality control sebagai bukti bahwa supplier
telah menginspeksi dan memperketat incoming quality control baik secara visual maupun fungsional. Selain itu, meminta
supplier untuk segera memperbaiki prosedur kerja sesuai waktu yang diperlukan dan peninjauan proses perbaikan.

»  Front Wheel Cacat Visual adalah dengan meninjau ulang serta memperbaiki work flow dengan melakukan pemindahan
proses kerja dan melakukan standardisasi serta penjadwalan perawatan mesin.

4.2. Saran
Berdasarkan kesimpulan dan pembahasan, saran yang dapat diberikan adalah sebagai berikut:

. Perusahaan tetap mengimplementasikan six sigma sebagai bentuk kontrol dan peningkatan kualitas selama proses
produksi motor X-11 yang terus menerus dan berkesinambungan agar jumlah defect yang terjadi dapat diminimalisir dan
diharapkan tidak terulang kembali.

. Penelitian selanjutnya diharapkan dapat menganalisis permasalahan dengan menggunakan metode Total Quality
Management (TQM) untuk melengkapi penelitian ini dengan berfokus pada peningkatan budaya kualitas dan keterlibatan
karyawan dan Lean Six Sigma untuk memanfaatkan pengurangan variabilitas (six sigma) dan eliminasi pemborosan
(lean).
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