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ABSTRAK

Pengendalian kualitas dilakukan oleh perusahaan untuk meningkatkan kualitas produk dan mengetahui
kecacatan yang terdapat pada produk, sehingga apabila terdapat kecacatan produk dapat diantisipasi
faktor cacat yang terjadi secara terus-menerus. Analisis cacat menggunakan metode peningkatan kualitas
untuk mengetahui, faktor-faktor dominan apa saja yang mempengaruhi terjadinya cacat. PT.SG
perusahaan yang memproduksi plastic packing produknya terdiri dari kemasan cat plastik terdiri dari
ukuran 1, 2.5, 4, 10, 15, 18 dan 20 liter. Dalam penelitian ini metode yang diterapkan dalam
pengendalian kualitas adalah Six Sigma dengan konsep DMAIC. Six Sigma digunakan sebagai
pendekatan terhadap masalah yang terjadi dengan mengidentifikasi kecacatan produksi plastic moulding
yang tinggi terutama terjadi pada kemasan cat plastik 4 liter. Terdapat jenis cacat label overlaping,
terlipat, double dan hasil identifikasi jumlah cacat paling tinggi yaitu label miring 44%. Perusahaan
menentukan kualitas apabila tercapainya kesesuaian antara hasil produksi yang dihasilkan dengan
rencana target standar atau sasaran mutu yang ditetapkan pada setiap awal produksi. Penelitian
mengidentifikasi masalah terhadap tingkat kecacatan dan perusahaan mengharapkan meningkatnya
kualitas kinerja sehingga bisnis sukses, karena selalu berorientasi kepada kepuasan pelanggan.

Kata kunci: six sigma, kecacatan, plastic packing

ABSTRACT

Quality control is done by the company to improve the product quality and find out the defects in the
product, so that if there is a defect of the product, for the next production any defect factors that occur
continuously can be anticipated. The analysis of defects used quality improvement methods. This method
can determine, what dominant factors are affect the occurrence of defects. PT TSG is a company that
produces plastic packaging products, those plastic paint packaging consist of 1, 2.5, 4, 10, 15, 18 and 20
liter. In this research the method applied in quality control is Six Sigma with DMAIC concept. Six Sigma
is used as an approach to problems that occur by identifying the defect of high plastic molding
production especially occurs in 4 liter plastic paint packaging. There are types of overlapping label
defects, folded, double and the result of identification of the highest defect number is slant 44%. The
Company determines the quality when achieving conformity between the resulting production yield and
the standard target plan or quality objectives set at the beginning of each production. This research
identifies problems with disability levels and the firm expects increased quality of performance so that
business can run successlly, because it is always oriented to customer satisfaction.
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PENDAHULUAN
Industri  di indonesia berkembang terus

sehingga mengakibatkan tingkat persaingan
yang ketat antar perusahaan. Penerapan
pengawasan kualitas produksi diterapkan agar
perusahaan dapat memperhatikan dan menjaga
produk agar kualitasnya terjamin, supaya
produk vyang dihasilkan terbaik sesuai
keinginan konsumen/pelanggan. Berdampak
pada perusahaan berhasil dan memperoleh
keuntungan besar. Pengendalian kualitas
dilakukan secara terus-menerus bertujuan agar
perusahaan mengetahui dan mengidentifikasi
kecacatan yang terjadi mencari solusi
pemecahan masalah yang terjadi untuk
diselesaikan. Akibat dari cacat produk
berdampak Kerugian pada perusahaan secara
langsung yaitu kehilangan bahan baku akibat
kecacatan produksi dan secara tidak langsung
akan berdampak kepercayaan konsumen
terhadap produk.

Produksi mesin pembuatan plastic packaging
dengan beberapa produk kemasan cat plastik,
PT.SG mengalami masalah dari hasil
produksinya beberapa kemasan cat plastik
teridentifikasi yaitu jenis cacat terdiri dari
produk kurang bahan, label overlaping,
terlipat, double dan jumlah kecacatan label
miring tertinggi 44%, pada proses produksi
kemasan cat plastik ukuran 4 liter. Standar
batas produk cacat yang ditentukan
perusahaan, yaitu tidak boleh lebih dari 2%
dari jJumlah produk yang diproduksi per bulan,
Cacat dapat terjadi akibat dari faktor mesin
maupun operator.  Proses produksi produk
kemasan cat plastik produk cacatnya masih
tinggi.  Perusahaan jika tidak melakukan
pengendalian kualitas yang Kketat akan
menyebabkan tingginya presentasi kecacatan
dan mengalami kerugian biaya, maka perlu
dilakukan upaya meningkatkan pengendalian
kualitas dengan mengatasi, menekan dan
mengurangi kecacatan produk.

Penerapan metode Six Sigma, digunakan untuk
meminimalisir variansi atau cacat yang ada
pada produk dengan target 3,4 kegagalan untuk

persetujaan unit produksi. langkah dalam
penggunaan metode Six Sigma ini adalah
DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve,
dan Control) dengan mendefinisikan kecacatan
(Define), melakukan pengukuran (Measure),
menganalisis penyebab terjadinya kecacatan
(Analyze), melakukan perbaikan (Improve) dan
mengendalikan (Control). Identifikasi cacat
produksi terdiri dari tahap define meliputi
mesin injection plastic dan robot IML (In Mold
Labeling). Analisis dengan menggunakan
fishbond, FMEA (Failure Mode and Effect
Analysis) menunjukkan perlu adanya tidakan
perbaikan berharap dengan tindakan perbaikan
perusahaan dapat meningkatkan performasi
dan keuntungan (Gaspersz, Vincent. 2013).

METODE PENELITIAN

Metode penelitian dengan pengumpulan data
terhadap kondisi dilapangan, Jumlah produk,
mengidentifikasi masalah  yang terjadi
mengenai pengendalian kualitas yang ada
diperusahaan data kecacatan produk persentasi
produk cacat periode januari — juni 2016.
Selanjutnya dilakukan perumusan tujuan dan
manfaat, Berdasarkan identifikasi masalah dan
situasi lapangan pada lantai produksi yang
muncul untuk pengendalian kualitas adalah
plan C mesin Mixing Material, mesin Injection
Molding dan mesin Robot In Mould Labeling
produk kemasan cat plastik ukuran 4 liter yang
memiliki presentasi kecacatan yang tinggi
sehingga menyebabkan belum memenuhi
standar perusahaan.

Susunan langkah-langkah penelitian yang
dilakukan supaya terarah dan sistematis
tahapannya terdiri dari.

Tahapan ini merupakan rangkaian awal
penelitian. Tahap persiapan penelitian ini
meliputi  tujuan  penelitian  ini  adalah
menentukan tujuan yang akan memberikan
arah bagi penelitian agar tidak menyimpang.
Tujuannya adalah menentukan jenis cacat yang
dominan dari produksi mesin kemasan cat
plastik.
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Sumber data untuk penelitian ini diawali
dengan melakukan pengamatan pada proses
yang berlangsung di bagisn produksi baik
secara langsung maupun tidak langsung,
dengan  tujuan  membandingkan  data
keseluruhan dengan keadaan sebenarnya.
Pengumpulan data literatur dan jurnal referensi
yang mengacu permasalahan perusahaan
terkait mengurangi jumlah cacat produksi.

Tahapan pengumpulan data penelitian di lantai
produksi PT.SG pada plan C meliputi mesin
Mixing Material, mesin Injection Molding dan
mesin Robot In Mould Labeling. Fokus
penelitian ini jenis cacat yang dominan yaitu
karena presentasi kecacatan yang tinggi dari
produk kemasan cat plastik ukuran 4 liter.
Target kualitas masih jauh dari standar yang
telah ditentukan oleh perusahaan. Pengolahan
data dengan teknik analisis yaitu terdiri dari
tahap Define, Measure, Analyze, Improve dan
Control antara lain.
a. Tahap Define
Tahap ini menerapkan langkah six sigma
mendefinisikan masalah kualitas produk
kemasan cat plastik ukuran 4 liter. Alur
proses produksi kualitas dimulai dari
bahan baku sehingga hasil produk,
mengidentifikasi kebutuhan CTQ
produksi kemasan cat plastik apakah
kualitas yang dihasilkan memenuhi
standar perusahaan.
b. Tahap Measure
Tahap pengukuran dan menentukan CTQ
(Critical To Quality) potensial sebagai
acuan karakteristik kualitas sesuai standar
perusahaan terkait dengan kepuasan
pelanggan serta pengukuran DPO (Defect
Per Opportunity) dan DPMO (Defect Per
Million Opportunity).

___ Banyak cacat yang ditemukan
bPO = cutput Produksi x CTQ Potenasial (1)
DPMO = DPFO X 1000.000 (2

MNorm sin v{1.000.000 -DPMO) (3)
LDDD.DOD + L5

Sigma =

Sigma

; (4)

Lok =

c. Tahap Analyze
Pengolahan data dengan memberikan
usulan yang diharapkan memberikan
solusi penurunan kecacatan pada produk.

d. Tahap Improve
Tahap ini dilakukan terhadap
permasalahan yang sudah teridentifikasi
dalam peningkatan kualitas. Upaya
perbaikan dengan alat implementasikan
FMEA (Failure Modes Effect Analysis)
perbaikan pada bagian mesin yang
dianggap menjadi penyebab utama
kecacatan.

e. Tahap Control
Dilakukan dengan merancang hasil-hasil
peningkatan kualitas dan
mengintegrasikan hasil Six Sigma dengan
mengacu kepada standar perusahaan
(Carlson, C. S. 2012).

HASIL DAN PEMBAHASAN
Menentukan jenis cacat produksi yang
dominan vyaitu produk kemasan cat plastik
ukuran 4 liter in mold labeling pengamatan
pada proses produksi sedang berlangsung
maupun tidak langsung dengan tujuan
membandingkan data keseluruhan dengan
keadaan yang sebenarnya,
a. Pengumpulan Data
Pada Penelitian ini terdapat data produk
yang dihasilkan oleh perusahaan yang
merupakan sumber informasi terhadap
penelitian hasil produksi.

Tabel 1. Rekap jumlah produksi produk cacat
presentasi terbesar adalah kemasan cat plastik
ukuran 4 liter

Produk Jumlah Produk

(Liter) produksi cacat Persentase
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Juni 61545 2985 5 0,0097 9700 384
Jumlah 395803 33248 30 0,0028 102965 21,86
Rata- 65967 5541 5 00172 17161 3,64

rata

1 386897 16470 4,30%
2.5 402765 22890 5,70%

4 395803 33248 8,40%
10 326380 19809 6,10%
15 269540 15708 5,80%
18 352675 19364 5,50%
20 364765 18985 5,20%

b. Tahap Pembahasan Analisis
Tahap awal dari metode Six Sigma
mendefinisikan keadaan perusahaan dan
masalah kualitas dengan teknik analisis
yaitu terdiri dari tahap Define, Measure,
Analyze, Improve dan Control antara lain.

c. Tahap Define
Pendefinisian masalah kualitas pada proses
produksi yang menyangkut jumlah cacat
produk pemilihan produk cacat yang
dominan kemasan cat plastik ukuran 4 liter
presentasinya 8,4%. Sedangkan batas
persentasi kecacatan perusahaan
menentukan 2%. Tetapi pada kenyataannya
persentasi kecacatannya yang di alami
masih jauh di atas standar perusahaan.

d. Tahap Measure
Peningkatan kualitas Six Sigma. Tahap ini
menentukan CTQ (Critical To Quality)
potensial sebagai acuan karakteristik
kualitas sesuai standar perusahaan terkait
dengan  kepuasan  pelanggan  serta
pengukuran DPO (Defect Per Opportunity)
dan DPMO  (Defect Per  Million
Opportunity).

Tabel 2. Tingkat Sigma dan DPMO dari
Proses Pembuatan Produk Kemasan Cat
Plastik Ukuran 4 Liter Periode Bulan Januari -
Juni 2017

Hasil identifikasi diantara beberapa kriteria
cacat pada produk kemasan cat plastik ukuran
4 liter diperoleh urutan Critical To Quality
CTQ yang paling kritis perlu dilakukan lebih
lanjut. Diagram pareto dari kriteria cacat
produk kemasan plastik ukuran 4 liter.

Diagram Pareto Kecacatan Produk Kemasan Cat Plastik Ukuran 4 Liter

35000 1 | 100
30000
25000 8
< £
_E 20000 + 60 g
-
3 15000 lgg &
10000
o 0 T T T T T 0
Kriteria Kecacatan .'ég & ) Q@n ) ‘\,b(\
& © £ & P
) oy N o
N ° @ Q
Ny NG 2 D W
\ g A
NS
¢
Jumlah 14559 6354 5642 3932 2761
Percent 438 19.1 17.0 118 8.3
Cum % 438 629 79.9 917 100.0

Jumlah

produk Jumlah
cacat CTQ
(pcs)

Jumlah
Bulan produksi
(pcs)

LEVEL

DPO DPMO SIGMA

Januari

Februari

Maret

April

Mei

67379

36191

72775

95924

61989

7799

4596

6727

8512

2629

0,0231

0,0254

0,0185

0,0177

0,0085

23150

25399

18487

17747

8482

3,49

3,45

3,59

3,60

3,89

Gambar 1. Diagram Pareto Cacat Pada
Produksi Kemasan Cat Plastik Ukuran 4 liter

Nilai DPMO (Defect Per Million
Opportunities). Berikut adalah langkah-
langkah perhitungan DPMO dan tingkat sigma
perusahaan :
- Unit (U)

Unit adalah jumlah produk yang

diperiksa dalam inspeksi yaitu sebesar
395803 pcs

- Total Opportunities (TOP)
Karakteristik yang kritis bagi kualitas
yang berpotensi untuk menjadi cacat.
Kesempatan cacat/ Total Opportunities
(TOP)=5

- Defect (D)
Defect merupakan jumlah kecacatan yang
terjadi dalam produksi. Jumlah Defect
yang terjadi pada produk pada bulan
Januari-Juni 2018 adalah 33248 pcs.

- Total Opportunities (TOP) :
TOP = U x OP = 395803 x 5 = 1979015
pcs.
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- Defect Per Opportunities

_ D [Defect) TIT48
DPO = (output Produksi x CTQ) = [BT3T% % 5)
=0.0231 pcs
- Defect Per Million Opportunities
(DPMO):

DPMO = DPO x 1.000.000
DPMO =0,0231 x 1.000.000 = 23150
pcs.

Perhitungan nilai DPMO diatas, menunjukkan
bahwa peluang terjadinya cacat atribut dalam
proses produksi kemasan cat plastik adalah
sebesar 23150 cacat per satu juta kesempatan.
Dengan demikian, dari nilai DPMO. Terlihat
bahwa proses masih jauh dari target Six Sigma.
Perhitungan Tingkat Sigma, dilakukan dengan
mengkonversi DPMO ke tingkat sigma dengan
menyesuaikannya dengan tabel konversi six
sigma, Berikut adalah konversi DPMO
menjadi tingkat sigma :

Tingkat Sigma = NORMSINV ((1.000.000 —
DPMO ) / 1.000.000) + 1,5 = NORMSINV
((1.000.000 — 23150) / 1.000.000) + 1,5 =
3.49

Dari hasil perhitungan diatas diperoleh bahwa
tingkat sigma perusahaan sebesar 3,49 Sigma.
Hal ini menunjukan bahwa tingkat sigma
perusahan belum mencapai target yaitu 6
sigma. Oleh sebab itu, proses produksi masih
harus ditingkatkan lagi Kinerjanya agar
mencapai  kapabilitas proses Six Sigma
(Vincent, G. 2012)

e. Tahap Analyze

Analyze ini akan diteliti akar-akar
permasalahan penyebab potensial suatu
akibat dengan berpandu pada data-data
yang telah didapatkan pada tahap define
dan measure serta hasil diagram pareto
yang kemudian di analisis akar-akar
masalahnya  menggunakan  diagram
fishbone.

Lingkungan Kerja MetodeKerja Manusia

Keterhatasan
fempat;
T ek Kb
. \
\ Tt Bk )\ Tk e
\, T Bk e Kormg g N
S dn gy VMl \
' \ R Y\

\
4 »
\

Tempat peryimpanzn

Vg senpi Prosedr Kerja dbalmkan Kueg '\\‘
Label
\> Body
Perforna Mesn bk Maksil Wiring

Botol Teta tehl Tps —_—
Tidsk dakukan perawatzn /
-
m S 7

Teagm At/ /
—/ Macet L ambat
" Botol Utama Habst

Order Tetat /

Penjadwalan yang tecmbat

Gambar 2. Diagram Fishbone Label Miring
Kemasan Cat Plastik 4 Liter

f.  Tahap Improve

Tahap ini dilakukan terhadap permasalahan
yang sudah teridentifikasi diagram fishbone
label dalam peningkatan kualitas. Upaya
perbaikan dengan alat implementasikan FMEA
(Failure Modes Effect Analysis) perbaikan
pada bagian mesin yang dianggap menjadi
penyebab utama kecacatan (Wayan Anik 2016)

1. Prioritas perbaikan dilakukan perengkingan
yang menjadi prioritas dengan
menggunakan FMEA berdasarkan nilai
yang ada kerumitan.
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Tabel

3. FMEA (Failure Mode Effect

Analysis) Produk Kemasan Cat Plastik 4 Liter

Frequaney | Degres | Chance | Risk Tindiksn
Dasirips Modeof | Camseof | Effectof of of of | Porential Rk Tntuk Penanzzung
"2 Faiture Failure Failure | Occurrence | Severiry | Datection| Number o o — Jamb
) | g0y | o) | -oo !
Balum Melzkukan
Adaryz Bahum Bekaria puacbdandn o
Daachaan,  adaya Tidzk § § 18 penstinzn ¥ & ;
pesrimean  pelatiban Szl fanam ketja ban HiD
tmamkaz  prosedur Prosedur i bagan lants
bz produksi
kst Ve g Nedlashily oo
penabian lurang berubah i 1 § 36 1 baginn Pick [p mmgam; &
“ Label maksimsl Label Exginerng
z ) Mk
5 N Eualitss X
% Stokmaterizl  Penumpukdan Azt 5 . 5 5 5 pamdsen Bz Godang
o balzhil mztaial iakwm! ) o - g Stok dan Produbsi
) matid
Dibuatian
penjadawaln jadwalan
pEEE e Vakun
MaimiEnanE l\(ﬁ:qu; Labeltidsk H 1 ] Hlj 3 Enginsering
ufng 7 harfunzi
efdkif yection
g
Tdk S0Py o
mamjdakan fdak Ke:_J_JM 5 o .
o etk ;]:z § 130 h]ﬂfﬁ Quaitty Conirol
sulit dipabem pmiEE o ‘H‘ !

prossdur

2. Usulan yang dianalisis berdasarkan
Tabel 3 FMEA (Failure Mode Effect
Analysis), diketahui bahwa yang menjadi
usaha usulan perbaikan kualitas kemasan
cat palstik dengan memperhatikan mode
kegagalan label miring penyebab kegagalan
pertama dengan nilai RPN tertinggi yaitu
336 adalah tidak adanya penahan Label.
Upaya perbaikan yaitu
pembuatan/modifikasi pada bagian Pick Up
Label dan menambahkannya Kompensator
Suction Vakum dibagian tengah dibuatkan
dudukan  yang berfungsi sebagai
penampang agar label tidak berubah
posisinya pada saat vakum mandrell
bekerja. Selanjutnya perlu diperhatikan
jadwal Preventif Maintenance, usulan
penambahan tenaga kerja baru dan SOP.
Berdasarkan analisi diatas maka dilakukan
langkah yang efektif dan tepat yaitu dengan
perbaikan atau modifikasi pada bagian Pick
Up Label yang juga ditambahkan pada
bagian tengah  Kompensator  Suction
Vakum. Dijelaskan dalam gambar dibawah
ini.

Gambar 3.
Penambahan
dibagian Tengan dan Kedua Sisi terutama pada
bagian Samping.

Modifikasi Pick Up Label dengan
kompensator ~ suctin  vakum

Tahap improve sudah dilakukan oleh perusahaan
diharapkan pencapaian. Berikut tabel Level Sigma
setelah  dilakukan  perbaikan pada  part
kompensator suction vakum.

Tabel 4. Level Sigma setelah perbaikan

Bulan Jumiah Produksi Jumgcp;?duk JumahCTQ  DPO DPVMO SIGMA

i 57678 2443 5 (,0085 8t 38
Agustus 46181 24 5 0,009 9568 34
September 6719 s 5 0,008 8092 39

Okiober 75634 1834 5 0,0048 4850 409
Noverber 11525 1954 5 0,0055 5464 405
TOTAL 318813 11188 5 0,036 3p465.1 977
Rata-rata 63763 238 5 00073 9 3%

Tabel 4 didapat nilai rata-rata level sigma periode
produksi bulan Juli-November 2017 sebesar 3,95
o yang berarti ada peningkatan level sigma
sehingga produk cacat dapat diminimalisir.

KESIMPULAN
Berdasarkan hasil pengolahan data pengendalian
kualitas produk kemasan cat palstik 4 liter
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menggunakan metode six sigma, maka dapat

disimpulkan sebagai berikut :

a. Teridentifikasi yaitu jenis cacat terdiri dari
produk kurang bahan, label overlaping,
terlipat, double dan jumlah kecacatan label
miring tertinggi 44%, pada proses produksi
kemasan cat plastik ukuran 4 liter dengan
Level Sigma 3.64

b. Usulan yang dianalisis berdasarkan Tabel
FMEA  (Failure Mode Effect Analysis),
diketahui bahwa yang menjadi usaha usulan
perbaikan kualitas kemasan cat palstik dengan
memperhatikan mode kegagalan label miring
penyebab kegagalan pertama dengan nilai RPN
tertinggi yaitu 336 adalah tidak adanya
penahan Label. Upaya perbaikan vyaitu
pembuatan/modifikasi pada bagian Pick Up
Label dan menambahkannya Kompensator
Suction Vakum dibagian tengah untuk
menambah untuk menahan label agar tidak
berubah posisinya pada saat vakum mandrell
bekerja.

c. Hasil implementasi dari tahap improve sudah
dilakukan oleh perusahaan pada produk cacat
pada kemasan cat palastik 4 liter mencapaian
Level Sigma 3.95 dan selanjutnya perlu adanya
perbaikan berkelanjutan terutama pada proses
produksi produk kemasan cat plastik 4 liter
antara lain perbaikan proses meliputi mesin
injection plastic dan robot IML (In Mold
Labeling).sehingga level sigma menjadi 6
sigma.
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