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ABSTRAK 
 

Kualitas adalah target utama dalam pembuatan suatu produk. kualitas pro-

duk yang dihasilkan adalah cerminan keberhasilan perusahaan dimata 

konsumen. Pengendalian kualitas perlu dilakukan dikarenakan kualitas 

memiliki tujuan untuk menjaga, mengarahkan, mempertahankan, dan 

meningkatkan kualitas produk agar tetap sesuai dengan standart yang telah 

ditetapkan. Perusahaan ban di Jawa Barat sebagai salah satu perusahaan 

yang bergerak di bidang produksi berbagai jenis ban kendaraan bermotor, 

mobil, maupun bus dan truck di Indonesia yang dihasilkan disebarkan ke 

banyak daerah di Indonesia maupun di mancanegara, yang berada di 

Tangerang-Banten. Metode peningkatan kualitas salah satunya adalah Six 

Sigma. Six Sigma memiliki fokus pada mengurangi tingkat cacat, dengan 

mencapai standar 3,4 cacat perjuta peluang, Six Sigma memiliki 5 fase, 

Define, Measure, Analyze, Improvement dan Control (DMAIC). Pada pene-

litian ini, Six Sigma di terapkan di bagian plant mixing center yang 

memproduksi compound AT-807, dengan tujuan untuk menganalisis pe-

ngendalian kualitas dan meningkatkan kualitas dengan cara mengatasi dan 

mengurangi banyaknya cacat yang timbul sehingga diharapkan adanya 

perbaikan pada produk yang dihasilkan. Perubahan yang sangat jelas terjadi 

dari sebelum perbaikan dan sesudah perbaikan yang dapat peneliti rasakan 

dengan adanya perbaikan ini perusahaan dapat menghemat pengeluaran 

reject compound yang sebelumnya perusahaan dapat rugi dengan kisaran 

nominal uang sebesar 6,6 Milyar dan dengan adanya perubahan perbaikan 

ini perusahaan dapat mengehamat biaya reject dengan sebesar 4,9 Milyar 

menjadi 1,7 Milyar, dan adanya perubahan perbaikan ini jumlah reject 

berkurang, dari yang rata-rata reject sebanyak 1910 batch dapat ditekan 

menjadi 481 batch. 
 

Kata Kunci: Kualitas, Pengendalian Kualitas, Six Sigma, Quality 

Improvement, 5W+1H 
 

1.  PENDAHULUAN 

Suatu perusahaan tidak lepas dari kon-

sumen serta produk yang dihasilkannya. 

Konsumen tentunya berharap bahwa barang 

yang dibelinya akan dapat memenuhi kebu-

tuhan dan keinginannya sehingga konsumen 

berharap bahwa produk tersebut memiliki 

kondisi yang baik serta terjamin. Oleh karena 

itu perusahaan harus melihat serta menjaga 

agar kualitas produk yang dihasilkan terjamin 

serta diterima oleh konsumen serta dapat 

bersaing di pasar. 

Pengendalian kualitas yang dilaksanakan 

dengan baik akan memberikan dampak ter-

hadap mutu produk yang dihasilkan oleh 

perusahaan. Kualitas dari produk yang diha-

silkan oleh suatu perusahaan ditentukan ber-

dasarkan ukuran- ukuran dan karakteristik ter-

tentu. Walaupun proses-proses produksi telah 

dilaksanakan dengan baik, namun pada 

kenyataan masih ditemukan terjadinya kesa-

lahan-kesalahan dimana kualitas produk yang 
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dihasilkan tidak sesuai dengan standar atau 

dengan kata lain produk yang dihasilkan 

mengalami kerusakan atau cacat pada produk. 

Standar kualitas yang dimaksud adalah 

bahan baku, proses produksi, dan produk jadi. 

Oleh karenanya, kegiatan pengendalian kua-

litas tersebut dapat dilakukan mulai dari 

bahan baku, selama proses produksi berlang-

sung sampai pada produk akhir dan disesuai-

kan dengan standar yang ditetapkan. 

Banyak sekali metode yang mengatur 

atau membahas mengenai kualitas dengan 

karakteristiknya masing-masing. Six sigma 

sebagai salah satunya, metode six sigma 

adalah metode baru yang paling popular 

merupakan salah satu alternatif dalam prinsip-

prinsip pengendalian kualitas yang berupa 

terobosan dalam bidang manajemen kualitas. 

Six sigma dapat dijadikan ukuran kinerja 

sistem industri yang memungkinkan perusa-

haan melakukan peningkatan yang luar biasa 

dengan terobosan strategi yang aktual. Six 

sigma juga dapat dipandang sebagai pengen-

dalian proses industri yang berfokus pada 

pelanggan dengan memerhatikan kemampuan 

proses. Pencapaian six sigma hanya terdapat 

3,4 cacat per sejuta kesempatan. Semakin 

tinggi target sigma yang dicapai maka kinerja 

sistem industri semakin membaik. 

Perusahaan ban terkenal di jawa barat 

sebagai salah satu perusahaan yang bergerak 

di bidang produksi berbagai jenis ban kenda-

raan bermotor, mobil, bus maupun truck. Per-

mintaan pasar terhadap hasil produksi 

perusahaan tersebut selalu tinggi di pasaran. 

Oleh karena itu, kualitas produk yang dihasil-

kan harus di jaga agar pelanggan merasa puas 

menggunakan produk tersebut. Kualitas ban 

yang dihasilkan cukup memuaskan di pa-

saran, namun salah satu kendala adalah 

kualitas compound yang tidak memenuhi 

standar sehingga hasil produksi yang diha-

silkan tidak sesuai dengan target produksi. 

Compound adalah hasil proses dari proses 

mixing atau pencampuran yang terdiri dari 

bahan baku yaitu karet, oil, black carbon, 

silica, zinc oxide dan chemical. Compound 

merupakan bahan baku yang berupa lembaran 

yang digunakan pada semua proses pem-

buatan ban. 
 

2.  METODE PENELITIAN 

Untuk melakukan penelitian guna men-

dapatkan tujuan yang diinginkan maka dila-

kukan beberapa langkah-langkah sebagai 

berikut: 

 
Gambar 1. Diagram alir penelitian. 
 

3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

1.  Tahap Define 

Pada tahap ini adalah proses mendefini-

sikan masalah standar kualitas atau critical to 

quality (CTQ). 
 

Tabel 1. Compond Reject Mixing Center  

Juli-Desember 2018 

 
 

Tabel 2. Data  Jumlah Produksi dan Reject Compound 

AT-807 Periode Bulan Juli - Desember 2018 
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Tabel 3. CTQ (Critical to Quality) 

 
 

 
Gambar 2. SIPOC Pembuatan Compound. 
 

2.  Tahap Measure 

Measure merupakan tahap pengevaluasi-

an sistem pengukuran dan menafsir kemam-

puan baseline kinerja (output) dari perusaha-

an ban. 
 

Tabel 4. Karakteritik Kulitas Kunci (CTQ) Produk 

Compound AT-807 

Jul-18 5115 961 124 202 102 172 138 118 98 1915 8

Agu-18 5321 915 108 206 128 163 126 137 128 1911 8

Sep-18 5288 954 153 164 132 124 111 128 108 1874 8

Okt-18 5062 918 101 175 145 134 125 114 111 1823 8

Nov-18 5710 1078 288 178 166 189 165 143 115 2322 8

Des-18 5421 824 116 118 112 113 115 113 105 1616 8

TOTAL 31917 5650 890 1043 785 895 780 753 665 11461

Rata-Rata 5320 942 148 174 131 149 130 126 111 1910

Banyaknya 

CTQ Penyebab 

Cacat

TERKONTA

MINASI

SCORCH/TER

BAKAR

BULAN JUMLAH PRODUKSI

PRODUK COMPOUND AT-807

JUMLAH 

REJECT
VISKOSITAS KASAR

SHEET OVER 

TEBAL
LENGKET

SHEET SOBEK 

> 5Cm
BLISTER

 
 

Tabel 5. Peritungan Peta p 

 
 

 
Gambar 3. Peta Kendali P Produk Compound. 

Tabel 6. Rekapitulasi Nilai DPMO,  

Nilai Sigma (𝝈) dan Yeild 

 
 

3.  Tahap Analyze 

Tahap analyze merupakan tahap ketiga 

dalam metode six sigma. Pada tahap ini 

dilakukan eksplorasi data untuk mengetahui 

keadaan yang ada pada saat ini, analisa data 

untuk membuat kesimpulan atas data yang 

ada identifikasi dan verifikasi penyebab 

masalah, kemudian mengidentifikasi kemung-

kinan perbaikan yang dapat dilakukan. 
 

Tabel 7. Frekuensi CTQ Produk Compound AT-807 

 
 

 
Gambar 4. Frekuensi CTQ Produk Compound AT-807 

 

a)  Analisa Kondisi yang Ada 

Menggunakan Methode QCDSMP 

(Quality, Cost, Delivery, Safety, Moral, Pro-

ductivity) sebagai berikut: 

[1] Q (Quality) = Problem compound AT-

807 rata-rata 1910 batch selama  bulan 

dari periode Juli 2018 sampai dengan 

Desemeber 2018 

[2] C (Cost) = Biaya Reproses problem 

compound AT-807 dengan harga com-

pound Rp.3.500.000 perbatch x rata-rata 

reject selama periode Juli 2018 sampai 

dengan Desember 2018 dengan rata-rata 

1910 Batch, jadi Rp. 3.500.000 x 1910 = 
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Rp. 6,6 Milyar, karena per-batch dengan 

jumlah berat compound  300 kg dan 

harga per-kg seharga Rp. 11.600 

[3] D (Delivery) = Pengiriman ke step 

proses selanjutnya terlambat 

[4] S (Safety) = Tidak berpengaruh 

[5] M (Moral) = Untuk kerja team produksi 

kurang peduli dengan hasil reject yang 

ditimbulkan 

[6] P (Productivity) = Produktivitas di 

proses selanjutnya terganggu karena 

terjadinya compound AT-807 reject. 
 

 
 

b) Menetapkan Target  

Menggunakan  metode SMART (Speci-

fik, Measurable, Achievable, Reasonable, 

Time Frame).  
[1] Specifik (Fokus pada permasalahan) = 

Compound reject AT-807 dengan pro-blem 

viskositas yang paling tertinggi. 

[2] Measurable (Target yang dapat diukur) = 

Menurunkan compound reject AT-807 men-

jadi 500/bulan. 

[3] Achievable (Acuan untuk mencapai tar-get) = 

Rata-rata reject 1910 batch/bu-lan menjadi 

500 batch/bulan pada compound AT-807. 

[4] Reasonable (Alasan masuk akal) = Ber-

dasarkan penelitian ini akan diturunkan 

menjadi 500 batch/bulan. 

[5] Time Frame (Waktu yang dibutuhkan) = 

diselesaikan sampai akhir bulan Maret 2019. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabel 8. Menetapkan Target 

 
 

Tabel 9. Menetapkan Target 

 
 

4.  Tahap Improve 

Pada tahap ini yang dilkukan adalah 

menetapkan rencana-rencana tindakan un-

tuk melaksanakan peningkatan kualitas 

menggunakan metode Six Sigma, Berda-

sarkan 5W+1H (What-Tujuan Utama, Why-

Alasan, Where-Lokasi, When-Waktu, Who-

Orang, How-Metode). Rencana tindakan 

atau usulan-usulan pada faktor man, 

material, method dan machine untuk jenis 

produk compound AT-807 dengan problem 

viskositas. 
 

Tabel 10. Usulan Perbaikan Menggunakan Metode 

5W+1H 
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Tabel 11. Usulan Perbaikan Menggunakan Metode 

5W+1H 

 
 

Tabel 12. Usulan Perbaikan Menggunakan Metode 

5W+1H 

 
 

Tabel 13. Usulan Perbaikan Menggunakan Metode 

5W+1H 

 
 

Tabel 14. Usulan Perbaikan Menggunakan Metode 

5W+1H 

 
 

Tabel 15 Usulan Perbaikan Menggunakan Metode 

5W+1H 

 
 

5.  Tahap Control 

Rencana tindakan perbaikan yang di-

lakukan di Perusahaan ban di Jawa barat 

akan dilaksanakan dalam jangka waktu 4 

bulan kedepan dimuali dari Januari sampai 

dengan bulan April 2019 sehingga dapat 

mencapai target yang diinginkan perusa-

haan. adanpun perencanaan yang berupa 

alat kontrol untuk mengetaui apakah ada 

peningkatan kualitas pembuatan produk 

compound AT-807 dengan cara: 

1. Selalu sosialisasi terhadap operator 

produksi setiap awal breafing; 

2. Pengawasan pada mesin secara ketat 

untuk menghindari perubahan setelan 

mesin secara otomatis atau mengopera-

sikan mesin sesuai dengan SOP (stan-

dar operasional prosedur) yang baru; 

dan 

3. Melakukan pengawasan bahan baku 

oleh bagian karyawan produksi dan Qc 

agar mutu barang yang dihasilkan ber-

kualitas.   
 

Tabel 16. Perbandingan Jumlah Produksi dan Reject 

Sebelum Perbaikan dan Sesudah Perbaikan 

 
 

4. KESIMPULAN 

Pengendalian  kualitas dengan metode 

six sigma merupakan  pengendalian kualitas 

yang dilakukan secara terus menerus, dengan 

harapan dapat memperbaiki kualitas produk 

reject atau cacat. Peneliti telah menerapkan 
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metode six sigma di perusahaan ban di jawa 

barat yang bergerak dalam produksi aneka 

jenis ban.Berikut adalah hasilnya: 

1. Lima akar masalah yang menjadi faktor 

penyebab produk reject atau cacat diana-

lisa dengan menggunakan alat diagram 

sebab akibat, faktor-faktor tersebut yaitu 

(1) man (pekerja) diantaranya belum 

adanya IKL (Instruksi Kerja Lapangan) 

untuk pengecekan parameter proses seca-

ra bekala oleh pihak QC dan operator 

belum paam tentang efek penimbangan 

material ke conveyor secara sistem 

manual, (2) material (bahan baku) dian-

taranya tidak adanya standarisasi penge-

cekan material oleh pihak QC, (3) 

machine (mesin) diantaranya tidak 

adanya alat monitoring pendingin mesin 

mixer saat proses compound, tidak 

adanya sensor alarm untuk menditeksi 

saat carbon over maupun under dari spe-

sifikasi,  dan tidak adanya sensor alarm 

untuk menditeksi saat oil over maupun 

under dari spesifikasi, (4) method (meto-

de) diantaranya tidak adanya bloking 

sistem penimbangan automatis saat pe-

nimbangan material ke conveyor. 

2. Setelah dilakukanya tahap define 

compond AT-807 adalah compond yang 

paling tinggi jumlah reject dibandingkan 

dengan jenis compound yang lain. Pada 

setelah dilakukannya perhitungan tahap 

measure, diketahui bahwa cacat terbesar 

yang dialami oleh perusahaan adalah 

pada jenis compound AT-807 dengan 

hasil reject tertinggi. Nilai sigma rata-

rata 3,20, dengan nilai ini cukup tinggi 

dalam skala kemungkinan tanpa cacat. 

Maka perlu adanya perbaikan secara 

bertahap sehingga mencapai nilai sigma 

6 dimana skala kemungkinan tanpa cacat 

adalah 99,9997%. Pada tahap analisa 

menggunakan diagram pareto, diketahui 

bahwa jenis cacat yang memiliki jumlah 

reject terbesar didominasi oleh jenis 

reject viskositas, dengan persentase 

sebesar 49%. 

3. Usulan perbaikan yang diusulkan peneliti 

berupa Pemasangan alat monitoring 

temperatur pendingin mesin, 

pemasangan alat sensor alarm scaling 

pada carbon, pemasangan alat sensor 

alarm scaling pada oil, pembuatan sistem 

bloking penimbangan aotumatis, 

pembuatan IKL yang ditujuan kepada  

Quality Control untuk adanya 

pengecekan material sebelum masuk ke 

proses produksi setelah serah terima 

material oleh pihak gudang material, 

pembuatan IKL yang ditujukan kepada 

Quality Control untuk adanya 

pengecekan parameter secara berkala dan 

jelas pembagian schedulenya untuk 

pengecekan parameter compound secara 

berkala. 
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