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ABSTRAK

Perkembangan teknologi di dunia bisnis dan perdagangan membuat persaingan
menjadi ketat dan tajam. Dalam usahanya untuk memenuhi kepuasan konsumen
yang makin tinggi, maka perusahaan harus dapat menentukan faktor kualitas yang
diminta oleh konsumen, selain faktor harga, design, dan faktor lainnya.Salah satu
metode yang dapat dilakukan perusahaan untuk selalu meningkatkan kualitas
produksi adalah dengan menggunakan metode Six Sigma. Six Sigma merupakan
pengendalian kualitas yang targetnya yaitu 3,4 DPMO atau 3,4 cacat per sejuta
kesempatan. Dengan adanya target six sigma yang 3,4 DPMO maka dapat dikatakan
realitas untuk dapat dicapai dari pengendalian kualitas yang berdasar pada zero
defect. Pengendalian kualitas yang dipakai dalam penelitian ini menggunakan
pendekatan six sigmadengan metodologi DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve,
Control), yang dilakukan di tiap proses produksi tetapi sebelum melaksanakan
pengendalian kualitas dengan metode sixsigmaperlu adanya rencana agar
pelaksanaan six sigma dapat sukses diterapkan.Pengendalian kualitas dibutuhkan PT.
Pardic Jaya Chemicals untuk tetap menjaga proses produksi menjadi aliran proses
yang kuat dan handal sehingga pencapaian level sigma sebesar 3,46 dan DPMO
sebesar 25514,4 dapat lebih ditingkatkan serta tidak ada lagi hasil produksi yang
cacat atau dengan kata lain tidak ada lagi kerugian bagi perusahaan karena produk
cacat.

Kata kunci:Teknologi, Six Sigma, DPMO,zero defect, DMAIC(Define, Measure,
Analyze, Improve, Control).

PENDAHULUAN
PT. Pardic Jaya Chemicals adalah salah de six sigma. Melalui

kemampuan proses

atasi cacat produk yang banyak adalah meto-
penekanan pada
(Process Capability),

berusaha menghasilkan resin sintetis yang
sesuai dengan standar demi memuaskan
pelanggan. Pada kenyataannya, masih terda-
pat produk yang defect/cacat. Hal ini tentu-
nya tidak sesuai dengan target peru-sahaan
yang menginginkan hasil produksi yang
sempurna demi menghadapi persaingan
dunia bisnis yang semakin ketat.

Salah satu metode yang dapat diguna-
kan untuk mengendalikan kualitas dan meng-
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industri dapat mengharapkan 3.4 kegagalan
per sejuta kesempatan (DPMO — Defects Per
Million Opportunities). Six sigma sendiri
merujuk kepada target kinerja operasi yang
diukur secara statistik dengan hanya 3,4
cacat (defect) untuk setiap juta aktivitas atau
peluang. Dengan kata lain, six sigma adalah
sebuah konteks yang didalamnya kita akan
dapat mengintegrasikan banyak “praktik
terbaik” serta konsep manajemen vyang



Jurnal Teknik Vol. 1. No. 2 Desember 2012

berharga tapi sering kali tidak berkaitan,
mencakup pemikiran sistem, perbaikan terus
menerus, knowledge Management, mass
customization, dan manajemen berbasis
aktivitas (activity-based management) (Pan-
de dkk, 2002:82). Tujuan penelitian ini adalah
untuk mengetahui faktor-faktor penyebab
defect yang terjadi pada produk resin ABC
dan mengetahui prioritas usulan perbaikan
yang dapat digunakan untuk mengurangi
jumlah defect pada resin ABC.

2. METODE PENELITIAN

Metode yang digunakan dalam peneli-
tian ini adalah six sigma. Aplikasi six sigma
berfokus pada cacat dan variasi, dimulai
dengan mengidentifikasi unsur-unsur Kkritis
terhadap kualitas (Critical to Quality - CTQ)
dari suatu proses. Six sigma menganalisa
kemampuan proses dan bertujuan mensta-
bilkannya dengan cara mengurangi atau
menghilangkan variasi—variasi. Langkah me-
ngurangi cacat dan variasi dilakukan secara
sistematis dengan mendefinisikan, meng-
ukur, menganalisa, memperbaiki, dan me-
ngendalikannya. Langkah penelitian yang
dilakukan adalah:

1. Survey pendahuluan yang dilakukan pada
PT Pardic Jaya Chemicals untuk menge-
tahui kondisi umum perusahaan;

2. Identifikasi masalah dengan membahas
masalah yang terkait atribut produk yang
tidak sesuai dengan spesifikasi;

3. Studi Literatur yang dilakukan dengan
cara mempelajari buku dan jurnal ilmiah
untuk mendapatkan referensi terkait
dengan topik yang dibahas pada pene-
litian ini;

4. Pengumpulan data yang dilakukan untuk
mendapatkan data mengenai jumlah pro-
duk defect serta tipe defect;

5. Analisa yang dilakukan melalui tahap
define, measure, analyze, dan improve
menggunakan data yang telah diperoleh
dari tahap pengumpulan data;

6. Pembahasan yang dilakukan untuk me-
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nguraikan lebih rinci terkait hasil yang
diperoleh dari tahap analisa;

7. Kesimpulan yang merupakan jawaban
atas permasalahan yang ada. Analisis
pada penelitian ini dilakukan dengan
menggunakan metode six sigma melalui
tahap sebagai berikut:

2.1. Define
Pada tahap ini PT. Pardic Jaya Chemicals
mendefinisikan masalah-masalah kualitas
produk resin ABC dengan cara menghitung
persentase produk cacat terhadap jumlah
produksi pada bulan Januari sampai Sep-
tember 2014. Pada tahap ini ditentukan
proporsi defect yang menjadi penyebab
paling signifikan terhadap adanya kerusakan
produk. Langkah-langkah vyang dilakukan
pada tahap define ini adalah sebagai berikut:
a. Mendefinisikan kriteria pemilihan proyek
yang ada di perusahaan PT. Pardic Jaya
Chemicals.
Pada tahap ini PT. Pardic Jaya Chemicals
mendefinisikan masalah-masalah kualitas
produk resin ABC, proses produksi dengan
cara menghitung persentase produk cacat
terhadap jumlah produksi pada bulan
Januari sampai September 2014.

Jumlsh produk c3cat

Prozentase produk cacat = % 1009

jumlzh produk
b. Mendefinisikan peran orang-orang yang
terlibat dalam memproduksi resin ABC di

PT. Pardic Jaya Chemicals.
Jabatan yang berkaitan dengan masalah

produksi adalah pada jabatan bagian
produksi. Permasalahan yang timbul
seperti kurangnya pengawasan dalam

memproduksi resin ABC, hal ini disebab-
kan karena mereka masih memiliki sedikit
pengetahuan atau wawasan yang lebih
luas mengenai pengendalian kualitas,
maka salah satu cara untuk menangani-
nya yaitu semua individu yang terlibat
pada bagian produksi diberikan sebuah
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training dan penyuluhan mengenai pe-
ngendalian kualitas.

c. Mendefinisikan proses kunci beserta
pelanggan dari produk resin ABC dengan
metode Six Sigma
Dengan membandingkan standarisasi
yang telah ditetapkan perusahaan yaitu
tidak lebih 1% dari jumlah produk pada
proses produksi dengan hasil perhitungan
persentase produk cacat resin ABC
terhadap jumlah produk resin pada bulan
Januari sampai September 2014.

2.2. Measure
Langkah-langkah yang dilakukan pada

tahapmeasure ini adalah sebagai berikut:

a. Menetapkan karateristik kualitas (CTQ)
kunci
Langkah ini menetapkan karateristik
kunci apa saja yang dapat menyebabkan
suatu produk tidak memenuhi harapan
pelanggan.

b. Melakukan pengukuran baseline kinerja
Pada langkah ini dilakukan pengukuran

tingkat kinerja perusahaan sebelum proyek

six sigma berlangsung dapat dilihat. Langkah-

langkah untuk melakukan pengukuran

baseline kinerja adalah sebagai berikut:

a. Menetapkan periode waktu yang akan
diuji

b. Menuliskan jumlah produk yang akan
diperiksa selama periode no.1 pada ko-
lom tabel (B)

c. Menuliskan jumlah produk cacat pada
kolom tabel (C)

d. Menuliskan jumlah CTQ potensial pe-
nyebab kecacatan produk pada tabel (D)

e. Menghitung dan menuliskan DPMO
pada kolom tabel D dengan meng-
gunakan

rumus:DPMO = —— % 1.000.000
BExD

f.  Mengkonversi DPMO menjadi nilai sig-
ma, dengan menggunakan tabel Konver-
si Hasil Bebas Cacat ke Nilai Sigma dan
DPMO
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2.3. Analyze
Langkah-langkah yang dilakukan pada
tahap analyze adalah sebagai berikut:

a. Melakukan analisis kapabilitas proses
Pada langkah ini dilakukan perhitungan
CTQ potensial untuk mengetahui CTQ po-
tensial tertinggi yang menyebabkan
terjadinya produk cacat. Langkah yang
ditempuh untuk menghitung CTQ poten-
sial tertinggi yaitu:

1. Menghitung frekuensi dari setiap CTQ
yang kemudian hasilnya dituliskan ke
dalam tabel

2. Menggambarkan hasil perhitungan ke
dalam Diagram Pareto

b. Mengidentifikasi sumber-sumber penye-
bab produk cacat
Pada langkah ini diidentifikasi sumber-
sumber penyebab terjadinya produk
cacat. Oleh karena itu digunakan diagram
sebab akibat atau diagram Ishikawa (Fish
Bone) yang sering disebut diagram tulang
ikan. Dalam penelitian ini penyebab
kerusakan produk hanya ditinjau dari:

1. Man/manusia yang terlibat langsung
dalam proses produksi

2. Material/bahan baku yang digunakan
dalam proses produksi

3. Machine/mesin dan peralatan yang
digunakan dalam proses produksi

4. Method/metode yang digunakan
dalam proses produksi
5. Media/lingkungan yang  terlibat

langsung atau yang tidak langsung
dalam proses produksi

2.4. Improve

Menetapkan rencana tindakan (action-
plan) untuk melaksanakan peningkatan kua-
litas six sigma. Rencana mendeskripsikan
tentang alokasi sumber daya serta prioritas
dan alternatif yang dilakukan dalam imple-
mentasi dari rencana itu. Perancangan pada
tahap improve dilakukan dengan cara melalui
tahap-tahap merancang metode 5W-1H
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(What-tujuan,Why-alasan kegunaan, Where-
lokasi, When-kapan, Who-orang, dan How-
metode).

a. Improve pada faktorMan: ditentukan apa-
kah tujuan improve pada faktor Man,
alasan kegunaannya, lokasi, sekuens,
dan bagaimana caranya.

b. Improve pada faktor Machine: ditentukan
apakah tujuan improve pada faktor Ma-
chine, alasan kegunaannya, lokasi, se-
kuens, dan bagaimana caranya.

¢. Improve pada faktor Material: ditentukan
apakah tujuan improve pada faktor Ma-
terial, alasan kegunaannya, lokasi, se-
kuens, dan bagaimana caranya.

d. Improve pada faktor Method: ditentukan
apakah tujuan improve pada faktor Me-
thod, alasan kegunaannya, lokasi, se-
kuens, dan bagaimana caranya.

e. Improve pada faktor Media: ditentukan
apakah tujuan improve pada faktor
Media, alasan kegunaannya, lokasi, se-
kuens, dan bagaimana caranya.

2.5. Control

Perancangan pada tahapcontrol dilaku-
kan dengan merancang hasil-hasil pening-
katan kualitas yang akan kemudian akan
mengintegrasikan hasil six sigma ke cara-cara
praktek bisnissehingga tercapai pengendalian
kualitas perusahaan.

3. ANALISA & PEMBAHASAN
3.1. Tahap Define

Fase ini terkait dengan identifikasi pro-
ses atau produk yang membutuhkan per-
baikan. Tujuan yang akan dicapai adalah me-
ngurangi jumlah defect pada hasil produksi.
Defect yang menjadi fokus perbaikan adalah
produk yang mempunyai prosentase defect
paling besar atau paling dominan. Yang per-
tama dilakukan adalah mencari produk-pro-
duk yang menyebabkan kerugian terbesar
karena terjadi defect.
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No ProductType Quantities (kg)
1 Acrydic 167000
2 Polylite 310000
3 Beckosol 98560
4 Burnock 325000
5 Dicdry 285000
6 Precom 20000
7 Styresol 15000

Total 1220560

Dari tabel diatas terlihat produk Burnock
adalah produk yang kuantiti produksinya
paling besar.

Production Quantity in January

350000

300000
B 250000
E 200000

£ 150000
& 100000 “
50000
| B8 =

Product Type

Dari tipe produk burnock ada beberapa
macam resin yang diproduksi dan beberapa
diantaranya terjadi defect. Hal ini terlihat
pada grafikdibawah ini:

Data Resin Burnock Produksi Januari

30000
25000
20000
15000
10000

5000

Jumlah Lot
yang
diproduksi
Resin A 4 1 4000
Resin B

Jumlah Lot Yield per lot

gagal ke) Harga per kg COPQ

usD3,32
15000 usD2,14 usbo

Resin ABC 5 1 8000 usD3,07

Dari tabel diatas dapat diketahui bahwa
produk tipe burnock yang menyebabkan ke-
rugian terbesar adalah kegagalan produksi
pada jenis resin ABC yang mempunyai tingkat
COPQ terbesar yaitu USD 24.560 selama
produksi bulan Januari saja. Bisa dibayangkan
bila kegagalan tersebut tidak segera ditindak-
lanjuti maka kerugian perusahaan akan se-

makin bertambah besar yang dikarenakan
produk cacat. Berdasarkan data diatas maka

USD 13.280
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diambil data dari total jumlah produksi yang
diperiksa, banyaknya hasil produksi yang ti-
dak memenuhi standar, dan persentase pro-
duk yang tidak memenuhi standar produksi
resin ABC selama periode Januari sampai
September 2014 dan datanya adalah sebagai
berikut:

% Tingkat
Bulan Jumlah itelf: re_sin Jumlah ilem.yang tidak pmt‘ijudl:l}('ang
ABC yang diperiksa memenuhi standar E
memenuhi
standar
Januari 1 2.2%
Februan 3 1 2.8%
Maret 36 2 5.6%
April 4 2 3.7%
Mei 45 1 2.2%
Jum 54 1 1.9%
[ruli 36 1 2.8%
Agustus 2 3.7%
September 36 1 2.8%
Rata-rata 440 13 3.1%
Data produksi Resin ABC periode Januari ~ September 2014
60 6,0%
50 5,0%
40 4,0%
30 3,0%
20 2,0%
10 1,0%
0 0,0%
& 3 & & & $ & & ]
& « 79@° & o & E h y & ‘,&\E@@
s Banyak produk resin ABC yang diperiksa
% Tingkat produk yang tidak memenuhi standar

Terlihat bahwa terjadi defect pada resin
ABC rata-rata sebanyak 1,3% tiap bulan. Hal
ini pasti sangat tidak diinginkan oleh
perusahaan karena menjadi kerugian yang
sangat besar bagi perusahaan apalagi dilihat
dari nilai uang yang dikeluarkan perusahaan.
Sedangkan flow proses dapat dilihat dari
diagram SIPOC berikut:

‘ Suppliers ‘ — ‘ Input | ,,,,,, . ‘ Process ‘ rrrrrr > | Output | J— ‘ Customers

Material
A

Material
B

Heating
Process

Gudang bahan Resin |

Yo — e * | 1ol ding | " = | aBC -= | Produksi 2
Material Process
C
Material
D Cooling
3.2. Tahap Measure

Measuremerupakan tahap pengevalua-
sian sistem pengukuran dan menaksir ke-
mampuan baseline kinerja (output) dari
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perusahaan PT. Pardic Jaya Chemicals. Tahap
measure ini terdiri dari dua langkah yaitu:
1. Menetapkan karakteristik kualitas kunci

(CTQ)

Karakteristik-karakteristik kunci yang
dapat menyebabkan hasil produksi resin ABC
tidak dapat memenuhi harapan pelanggan
adalah sebagai berikut:

a. OH-Valuetinggi
b. Colortinggi
c.  Water Content tinggi

Banyak
Banyak item . : CTIQ Deskripsi
Bulan resin ABC yang Jum;aBl?l:;:;;esm potensial CTQ
diperiksa penyebab potensial
kecacatan
Januari 45 1 1
Februoari 36 1 1
Maret 36 2 2
April 54 2 1
Mei 45 1 1
H ai
Tuni 54 1 1 OH-Value
tinggi
HTal
Tuli 36 1 1 O Valuz
tinggi
OH-Value
tinggi,
Agustus 54 2 2 Water
September 36 1 1

Dari tabel diatas dapat diketahui bahwa
ada tiga karakteristik kualitas kunci (CTQ)
dalam proses produksi resin ABC selama
periode Januari sampai dengan September,
banyak CTQ potensial yang terjadi didomi-
nasi oleh kecacatan karena OH-Value tinggi.
Hal ini dapat terlihat pada bulan Januari ada
satu cacat karena OH-Value tinggi, bulan
Februari ada satu kecacatan potensial OH-
Value tinggi, bulan Maret ada dua kecacatan
potensial OH-Value tinggi dan Color tinggi,
bulan April ada satu kecacatan potensial OH-
Value tinggi, bulan Mei ada satu kecacatan
potensial OH-Value tinggi, bulan Juni ada
satu kecacatan potensial OH-Valuetinggi,
bulan Juli ada satu kecacatan potensial OH-
Valuetinggi, bulan Agustus ada dua kecacat-
an potensial OH-Value tinggi dan Water con-
tent tinggi, sedangkan bulan September ada
satu kecacatan potensial OH-Value tinggi.
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2. Melakukan pengukuran kinerja output

(produk resin ABC)

Pengukuran kinerjaoutput dilakukan
dengan cara menghitung data hasil pemeri-
ksaan hasil proses pembuatan resin ABC
serta menghitung DPMO dan nilai sigma PT.
Pardic Jaya Chemicals, seperti tabel berikut:

Banyak item | Banyak item | Bauyak €TQ | Proporsi | DPMO (F)
Bulan (4) | TesinABC | resin ABC Potensial | (B sopx1je | Sigma
G2 yang yang cacat penyebab | [ x100% | " Level (G)
diperiksa (B) © kecacatan (D)
Januari 45 1 1 351
Februari 36 1 1 341
Maret 36 2 2 341
April 54 2 1 329
S T
Juni 34 1 1 3,59
Tuli 36 1 1 341
Agustus 54 2 2 3,50
September 36 i 1 341
Total 396 12 Rata-rata 3.1% 255144 346

Tabel Konversi Sigma

Process Sigma Level Conversion Table | [ Process Sigma Level Conversion Table |
Yield % DPMO Sigma Level Yield % DPMO Sigma Level
6.68000, 933,200 0.000
8.45500, 915,450 0.125 94.79000 52,100 3.125
10.56000 894,400 0.250 95.99000 40.100 3.250
13.03000 869,700 0.375) 96.96000! 30,400 3.375
15.87000 841,300 0.500 97.73000, 22,700 3.500
19.08000 809,200 0.625 98.32000 16,800 3.625
22.66000, 773,400 0.750 98.78000! 12,200 3.750!
2659500, 734,050 0875 99.12000! 8.800 3.875
30.85000 691,500 1.000 99.38000 6,200 4.000
35.43500, 645,650 1.125 99 56500 4,350 4.125
40.13000| 598,700 1.250 99.70000 3.000 4.250
45.02500, 549.750 1.375 99.79500 2,050 4.375
50.00000 500,000 1.500) 99.87000! 1,300 4.500]
54.97500 450,250 1.625| 99.91000| 900 4625
59.87000| 401,300 1.750 99.94000 600 4.750
64.56500 354,350 1.875 99.96000 400 4.875
69.15000 308,500 2.000 99.97700 230 5.000
73.40500 265,950 2125 99.98200! 180 5125
| 77.34000 226,600 2250| [ 99.98700) 130 5250
80.92000 190,800 2375 99.99200 80 5.375
84.13000 158,700 2.500] 99.99700. 30 5.500
86.97000 130,300 2625 9999767 23 5625
89.44000, 105,600 2.750 9999833 17 5750
91 54500| 84,550 2.875 99.99900 10 5.875
93.32000] 66,800 3.000 99.99966 3 6.000

Berdasarkan dari hasil perhitungan di-
atas, maka dapat dinyatakan bahwa PT.
Pardic Jaya Chemicals memiliki tingkat sigma
sebesar 3,46 dengan DPMO rata-rata sebesar
25514,4 per sejuta produk resin ABC. Peru-
sahaan dapat melakukan pengukuran output
tentang jenis kecacatan yang ditentukan se-
hingga dapat diketahui kapabilitas sigma dan
DPMO perusahaan saat ini, kemudian peru-
sahaan harus melakukan perbaikan-perbaik-
an untuk mengurangi jumlah kecacatan pro-
duk dengan metode six sigma sehingga da-
pat mengurangi jumlah defect/cacat yang
sering terjadi.

3.3. TahapAnalyze
Tahap analyze dilakukan untuk meng-
identifikasi masalah dan menemukan sumber

penyebab masalah kualitas. Tahap ini terdiri
atas dua langkah yaitu:
1. Analisa stabilitas dan kapabilitas (kemam-
puan) proses
Dalam melakukan analisis kapabilitas
proses terdapat dua langkah berikut, yaitu:
a) Menghitung frekuensi dari setiap CTQ
yang kemudian hasilnya dituliskan ke
dalam tabel, sebagai berikut:

Frekuensi Frekuensi | Persentase | Persentase
No | Jenis Kecacatan Kecacatan Kumulatif | dari total | Kumulatif
Kecacatan | cacat (%) (%)

1 | OH Value Tinggi 10 10 83,33 83.33

2 | Water Content 1 1 8,33 01,67
Tinggi

3 | Color Tinggi 1 12 8.33 100,00
Total 12 100,00

b) Menggunakan hasil perhitungan ke dalam
diagram Pareto

e ~
Jenis CTQ
12 100
90
c 10 80
£
g 0 g
= 50 E
5 S
R 0%
e 30
=, 20
- [ )
0 0
OH Value Tinggi Water Content Tinggi Color Tinggi
B Frekuensi Kecacatan w— Persentase Kumulatif (%)
. J

c) Data dan controlchart proses

Data OH-Value Resin ABC

12 | —— [ el jallg

0 10 20 30 40 50

—8— OH-Value L - UsL ——1LsL LCL UcClL

Data Color Resin ABC

0 10 20 30 40 50

—e—Color ——CL ——USL ——15L LCL ucL
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Data Water Content Resin ABC
0,035

= T o it

R SV WY

0,010

0,005

d) Menghitung Kapabilitas Proses (Cp) & Cpk
menggunakan software Minitab

Process Capability of OH-Value
Process e \ 1
[t 108 | 1
. =
ust 18 | | -
aan 113,165 | o 12
5 o 1
131939 ! cu 057
336216 ! ok 097
| copk 120
I Overall Capabi,
| Pp 119
PR 14
PPU 056
Pk 0.3%
T T T
114 117 120
Coserved Perfomance E. Gveral Parformance
PPM <ISL O PPM <LSL  16536.94
PPM > USL 0,00 PPM > USL 75217.03
PPM Toul  0.00 PPM Toml  91755.97
Process Capability of WC
LsL st
Process Da | | within
15 0 | = — overal
Terget —
ver 003 | Potential (Within) Capabilty
Semple Mezn  0,0232609 | G L85
SampleN 46 | CPL 286
StDev{Wihin)  0,00541765 cru 083
StDev(Overal) 000712446 | Cok 083
| copk 185
| Ovesall Capability
| P L4
PR 218
[ - PPU 063
| Ppk 063
| Cpm
| N
L. =~
-0,0000 0,0075 0,0150 0,0225 0,0300 0,0375
bsarved Performance | [ Exp. Within Performance | [ Bxp. Overal Performance
pPM<ist 000 || PeM<ist 575 || peMcrst  saras
PPM > USL 000 || PPM > USL 10676433 [| PPM > USL 17209604
PPM Torsl 000 || PPMToml 10677312 || PPM Toml  1masanas
Process Capability of Color
LsL usL
Process De | | —— within
=] o | | — = Gveral
Targst —
Lo 0 | | Potential (Within) Capabilty
Sample Mesn 567331 | || | G 22
Campen a6 | | crL 28
StDev(Within) 2. CPU 233
StDev(Ovesal) 4, | | Cpk 218
& | | copk 2.2
| | vl Copabiy,
- Pe 160
! N ! PP L
| | PPU LB
| ¥y | Ppk 155
1 ; N 1 Cm_ *°
| . N
-
t T T T T T
0 5 10 15 20 25
Obsexved Performance | [ Esp. Within Performance || Exp. Ovesall Performance
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Berdasarkan tabel dan gambar diatas,
dapat diketahui rincian tidak terpenuhinya
jenis CTQ yang pada akhirnya mengakibatkan
terjadinya produk cacat di PT. Pardic Jaya
Chemicals. Dari diagram pareto dapat
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langsung dilihat bahwa jenis dan jumlah
kecacatan terbesar pada resin ABC vyaitu
diakibatkan oleh hasil OH-Value yang tinggi
sebesar 10 kecacatan sedangkan tabel 4.4
dapat diketahui jumlah persentase dari
kecacatan sebesar 83,33% dari total keca-
catan. Jenis kecacatan kedua adalah color
tinggi sebanyak 1 kecacatan dengan persen-
tase sebesar 8,33% dan jenis kecacatan
ketiga adalah watercontent tinggi sebanyak 1
kecacatan dengan persentase sebesar 8,33%.
Pada kenyataannya di PT. Pardic Jaya
Chemicals untuk proses pembuatan resin X
yang menggunakan resin ABC sebagai bahan
baku ada beberapa yang juga harus meng-
alami kegagalan karena penanganan yang
kurang tepat. Maka dari itu dibutuhkan cara
untuk menanggulangi jenis-jenis kecacatan
yang terjadi pada resin ABC agar tidak ber-
lanjut pada terjadinya kecacatan lain saat
proses pembuatan resin X.

Sedangkan pada perhitungan menggu-
nakan minitab dapat diketahui nilai Cp&Cpk
dengan menggunakan software Minitab bah-
wa untuk OH-Value mempunyai Cp dan Cpk
sebesar 1,20 dan 0,97. Untuk watercontent
sebesar 1,85 dan 0,83 sedangkan untuk color
adalah sebesar 2,26 dan 2,18. Hal ini
menandakan bahwa OH-Value adalah proses
yang paling tidak capablekarena Cp< 1,33.
2. Mengidentifikasi sumber-sumber dan
akar masalah penyebab kualitas

Faktor Penyebab Kecacatan
No | Jenis K Total
Man | Material | Method | Machine | Media
2 0 8 0 0 10
1| OH-Value Tinggi
16.67% | 0% | 66.67° 0% 0% | §3.33%
0 1 0 0 0 1
2 Color Tinggi
0% 8.33% 0% 0% 0% | 833%
3 Water Content 0 0 t 0 0 !
Tinggi 0% 0% 233% 0% 0% | 833%
2 1 9 0 0 12
Total
16.67% | 833% | 75.00% | 000% | 0,00% | 100%

Setelah melakukan penghitungan pada
tabel diatas maka selanjutnya hasil dari per-
hitungan diatas tersebut dituangkan pada
diagram sebab akibat (Fish Bone) seperti
gambar berikut:
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Dari tabel dan diagram sebab akibat
diatas, dapat diketahui bahwa faktor penye-
bab kecacatan tertinggi ada pada unsur
Method, yaitu sebesar 75%. Methoddapat
menjadi penyebab kecacatan hasil pem-
buatan resin ABC dikarenakan beberapa
faktor, yaitu:

1. Tidak/belum adanya parameter untuk
kontrol OH-Value saat proses pembuat-
an resin ABC sehingga menyulitkan ope-
rator untuk menentukan endpoint yang
tepat sebelum cooling karena produksi
tidak mempunyai alat untuk cek OH-
value.

4 Water Content Tinggi
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2. Endpoint viskositas kurang juga meru-
pakan salah satu penyebab OH-Value
menjadi tinggi karena penentuan end-
point viskositas menggunakan viskome-
ter gardner yang pengecekannya adalah
secara visual sehingga persepsi masing-
masing operator pasti berbeda.

Faktor kedua penyebab kecacatan ada-
lah Man, yaitu sebesar 16,67%. Manusia
dapat menjadi penyebab kecacatan pem-
buatan resin ABC dikarenakan beberapa
faktor, antar lain:

1. Karyawan bekerja kurang konsentrasi, hal
ini sering menyebabkan ketelitian peke-
rjaan karyawan menjadi berkurang.

2. Karyawan belum memiliki skill/kemam-
puan yang cukup karena karyawan ter-
sebut merupakan karyawan baru yang
masih perlu bimbingan dan belajar.

Faktor ketiga penyebab kecacatan ada-
lah Material, yaitu sebesar 8,33%. Penyebab-
nya adalah kurangnya kontrol terhadap
penanganan bahan baku yang akan dipakai
untuk produksi. Karena ada beberapa jenis
bahan baku yang perlu penanganan khusus
sebelum dipastikan bahan baku itu layak pa-
kai. Dari tiga faktor itulah penyebab dominan
terjadinya kecacatan pada proses pembuat-
an resin ABC.

3.4. Tahap Improve

Pada tahapan ini yang dilakukan adalah
menetapkan rencana-rencana tindakan un-
tuk melaksanakan peningkatan kualitas
menggunakan metode Six Sigma, berdasar-
kan 5W-1H (WHAT-tujuan utama, WHY-
alasan, WHERE-lokasi, WHEN-waktu, WHO-
orang, HOW-metode). Rencana tindakan/
usulan-usulan pada faktor man, material,
method untuk masing-masing jenis keca-
catan dapat dilihat pada beberapa tabel
berikut:
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prinsip 5W-1H
Jenis 5W-1H Deskripsi Rencana Perbaikan
Tujuan What Menetapkan prosedur kerja bagi karyawan
utama (Apa) bagian produksi
Alasan Why Agar proses produksi sesuai dengan prosedur
Kegunaan (Mengapa) kerja yang telah ditetapkan sehingga
menghasilkan produk yang sesuai spesifikasi
Lokasi Where Dilaksanakan di PT. Pardic Jaya Chemicals,
(Dimana) tepatnya di ruang produksi dan ruang untuk
pelatihan karyawan
Sekuens When Pada saat stop proses produksi (dayshift)
(Urutan) (Kapan)
Orang Who Tanggung jawab diserahkan kepada kepala
(Siapa) bagian produksi
Metode How 1. Melakukan percobaan penentuan endpoint
(Bagaimana) menggunakan viskometer Cone & Plate
2. Standarisasi hasil percobaan
3. Memberikan pelatihan kepada karyawan
agar dapat menghasilkan produk yang baik

Tabel perbaikan masalah Water Content

tinggi prinsip 5W-1H

Jenis 5W-1H Deskripsi Rencana Perbaikan
Tujuan What Menetapkan prosedur kerja bagi karyawan
utama (Apa) bagian produksi
Alasan Why Agar proses produksi sesuai dengan prosedur
Kegunaan (Mengapa) kerja yang telah ditetapkan sehingga
menghasilkan produk yang sesuai spesifikasi
Lokasi Where Dilaksanakan di PT. Pardic Jaya Chemicals,
(Dimana) tepatnya di ruang produksi dan ruang untuk
pelatihan karyawan
Sekuens When Pada saat proses produksi
(Urutan) (Kapan)
Orang Who Tanggung jawab diserahkan kepada kepala
(Siapa) bagian produksi
Metode How 1. Menambah waktu holding vaccum dengan
(Bagaimana) asumsi dapat mengambil kadar air yang
tertinggal saat akhir reaksi
2. Standarisasi petunjuk kerja
3. Memberikan pelatihan kepada karyawan
agar dapat menghasilkan produk yang baik

Tabel perbaikan masalah Color tinggi prinsip SW-1H

Jenis 5W-1H Deskripsi Rencana Perbaikan
Tujuan What Menentukan bahan baku untuk resin ABC
utama (Apa) secara tepat dan berkualitas
Alasan Why Agar bahan baku sesuai dengan standar yang
Kegunaan (Mengapa) telah  ditetapkan  perusahaan  sehingga
menghasilkan produk yang sesuai spesifikasi
Lokasi Where Dilaksanakan di PT. Pardic Jaya Chemicals,
(Dimana) tepatnya di bagian penerimaan barang
Sekuens When Pada saat bahan baku dikirim oleh supplier
(Urutan) (Kapan)
Orang Who Tanggung jawab diserahkan kepada bagian
(Siapa) quality control (penerimaan RM)
Metode How Mengadakan penjelasan tentang pentingnya
(Bagaimana) pemeriksaan bahan baku terlebih dahulu agar
memudahkan kontrol bahan baku yang akan
dipakai proses saat produksi, menetapkan
standar kualitas bahan baku

3.5. TahapControl

Rencana tindakan perbaikan yang
dilakukan di PT. Pardic Jaya Chemicals akan
dilaksanakan dalam jangka waktu satu tahun
sehingga dapat mencapai target yang diingin-
kan perusahaan. Target yang ingin dicapai
perusahaan yaitu mengurangi produk off-
grade/outspec tidak lebih dari 1% dari jum-
lah produksi yang dihasilkan. Setelah melak-
sanakan rencana tindakan, perlu adanya
perencanaan yang berupa alat kontrol untuk
mengetahui apakah ada peningkatan kualitas
pembuatan resin ABC. Tabel untuk mengon-
trol perencanaan yang telah dilakukan dapat
dilihat pada tabel berikut ini:

Jenis Faktor Rencana Tindakan Alat Kantrol
Kecacatan Panyebab

L Penjelasan mengenai cara | 1. Setelah dilakukan penjelasan tentang
kontrol proses yang benar cara kerja perlu dilakukan pengawasan
2. Penjelasan mengenai teknik dan evaluasi pada karyawan secara

kentrol vaccum proses berkala
2. Kontrol mengenai cara kerja karyawan
dilakukan oleh Kepala seksi setiap bulan

Cnn:::‘:;\ggi Method sekali

w

. Pemeriksaan ini dilakukan dengan
menghitung persentase tingkat
kecacatan selama beberapa periode dan

menghitung nilai sigma  perusahaan

hingga mencapai tingkat sigma tertinggi
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Tabel Rencana Tindakan dan Alat Kontrol untuk mengatasi
OH-Value Tinggi

Jenis Faktor Rencana Tindakan

Kecacatan | Penyebab

Alat Kontrol

1. Pelatihan

-

. Setelah dilakukan keterampilan
keterampilan kerja keahlian, maka diperlukan
karyawan dalam pengontrolan apakah terdapat

mengontrol proses peningkatan kualitas

~

pembuatan resin ABC . Pengontrolan dilakukan pada

2. Peningkatan saat proses berlangsung

w

kedisiplinan karyawan . Pemeriksaan ini dilakukan

Man 3. Pelatihan akan dengan menghitung persentase
kesadaran pentingnya tingkat kecacatan selama
kualitas produk beberapa periode dan
menghitung nilai sigma PT,
Pardic Jaya Chemicals hingga
mencapai tingkat sigma
tertinggi. Pemeriksaan ini
OH- dilakukan tiap bulan
ValueTinggi

-

Setelah dilakukan penjelasan

Method | Penjelasan tentang

petunjuk kerja dan tentang cara kerja perlu

dilakukan pengawasan dan
pengoperasian alat

N evaluasi pada karyawan secara
viskometer Cone&Plate uasip ryaw :

berkala

~

Kontrol mengenai cara kerja
karyawan dilakukan oleh Kepala
seksi setiap bulan sekali

3. Pemeriksaan ini dilakukan
dengan menghitung persentase
tingkat kecacatan selama
beberapa periode dan
menghitung nilai sigma

perusahaan hingga mencapai

tingkat sigma tertinggi

Tabel rencana Tindakan dan Alat Kontrol untuk mengatasi

Water Content Tinggi
Jenis Faktor Rencana Tindakan Alat Kontrol
Kecacatan | Penyebab
1. Pemeriksaan yang 1. Pengawasan dan
lebih efektif terhadap pengevaluasian kualitas
bahan baku sebelum bahan baku dari supplier
proses produksi pada saat barang tiba
2. Penggunaan bahan 2. Pemeriksaan ini
baku yang baik (tidak dilakukan dengan
ColorTinggi | Material

melebihi shelflife / menghitung persentase

kadaluwarsa) tingkat cacat beberapa
periode dan menghitung
nilai sigma perusahaan

hingga mencapai tingkat

sigma tertinggi

Rencana hasil tindakan diatas perlu
dilakukan untuk peningkatan kualitas pem-
buatan resin ABC. Hal-hal yang perlu
diperhatikan oleh PT. Pardic Jaya Chemicals
dalam mengontrol semua rencana tindakan
yang telah dilaksanakan adalah sebagai
berikut:
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1. Secara berkala (setiap 1 atau 2 bulan
sekali) menghitung data hasil pem-
buatan resin ABC yang cacat kemudian
menghitung persentase tingkat kecaca-
tannya.

2. Mencari potensial penyebab timbulnya
kecacatan pembuatan resin ABC.

3.  Menghitung DPMO dan nilai sigma un-
tuk melihat peningkatan nilai sigma, dan
seterusnya dilakukan perhitungan untuk
dapat mencapai level 6 sigma dengan
melebihi pencapaian sigma level sebesar
3,46 dan DPMO sebesar 25514,4. Sete-
lah peningkatan kualitas six sigma ber-
hasil, maka hasil-hasil yang telah
tercapai dari tindakan peningkatan kua-
litas harus distandarisasi dan didoku-
mentasikan.

4. KESIMPULAN & SARAN

4.1 Kesimpulan
Dari hasil analisis penelitian yang telah

dilakukan dapat disimpulkan bahwa peru-

sahaan PT. Pardic Jaya Chemicals sampai
sekarang masih belum menerapkan six sigma
secara keseluruhan karena memang metode
six sigma belum dipakai di PT. Pardic Jaya

Chemicals. Namun metode six sigma dapat

dipakai sebagai metode pembanding untuk

improvement yang lebih baik. Untuk pene-

rapan konsep secara sederhana dapat di-

katakan bahwa perusahaan belum mampu

mencapai target yang telah ditetapkan yaitu
tidak lebih 1% produk cacat dari jumlah
produksi perbulan. Hal ini terjadi karena
perusahaan belum melakukan program per-
encanaan six sigma secara keseluruhan.

Kesimpulannya adalah sebagai berikut:

1. Berdasarkan data produksi yang diper-
oleh dari PT. Pardic Jaya Chemicals dike-
tahui jumlah produksi resin ABC dari bu-
lan Januari sampai September 2014 ada-
lah sebanyak 396 item yang diperiksa
dengan jumlah item cacat terjadi 12
item. Berdasarkan perhitungan, PT. Par-
dic Jaya Chemicals memiliki tingkat
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sigma 3,46 dengan kemungkinan
25514,4 untuk sejuta produksi (DPMO).
Kapabilitas proses yang dicapai untuk
masing-masing item yang masih ter-
dapat kecacatan didalamnya adalah
sebagai berikut Cp&CpkOH-Value 1,20 &
0,97. Cp&Cpkwatecontent 1,85 & 0,83.
Sedangkan Cp&Cpkcolor 2,26 & 2,18.
Hal ini tentunya menjadi sebuah
kerugian yang sangat besar apabila tidak
ditangani sebab semakin banyak produk
yang gagal dalam proses produksi
tentunya mengakibatkan pembengka-
kan biaya produksi. Jadi secara prinsip,
six sigma dapat diterapkan untuk me-
rencanakan pengendalian kualitas.

2. lJenis-jenis kerusakan yang sering terjadi
pada produksi resin ABC yaitu disebab-
kan karena OH-Valuetinggi sebanyak 10
kali, watercontent tinggi sebanyak 1 kali,
serta jenis cacat berupa color tinggi
sebanyak 1 kali. Atau dengan kata lain
CTQ (CriticaltoQuality) yang terjadi
adalah 83,33% adalah OH-Value tinggi,
8,33% watercontent tinggi, dan 8,33%
adalah color tinggi. Faktor penyebab
16,67% pada faktor man& 66,67% pada
faktor methoduntuk OH-Value. Faktor
penyebab pada faktor method8,33%
untukwatercontent, dan faktor penye-
bab pada faktor material 8,33% untuk
color.

3. Six sigma merupakan metode dan kon-
sep yang tepat untuk dipadukan dengan
sistem Total Quality Control vyang
selama ini sudah diterapkan di PT. Par-
dic Jaya Chemicals karena secara detail
bisa diaplikasikan untuk mencari penye-
bab defect/cacat yang terjadi hingga
menghitung tingkat kemungkinan keca-
catan setiap sejuta peluang serta mela-
kukan improvisasi terhadap permasalah-
an defect yang sering terjadi.

Pada tahap akhir yaitu control, dilakukan
rencana tindakan dan alat kontrolnya pada
masing-masing kecacatan. Rencana tindakan-
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nya adalah berupa pelatihan ketrampilan
karyawan dalam proses produksi resin ABC,
peningkatan kedisiplinan karyawan, pelati-
han karyawan untuk penggunaan alat baru.
Sedangkan alat kontrol diperlukan untuk
dapat mengetahui bahwa terjadi pening-
katan kualitas atau tidak.

4.2 Saran
Saran yang dapat diberikan kepada PT.

Pardic Jaya Chemicals adalah perusahaan

perlu menerapkan rencana pengendalian

kualitas sebelum melakukan produksi yaitu
dengan cara:

1. Perusahaan harus dapat memberikan
pengarahan kepada karyawannya ten-
tang pentingnya kualitas produk resin
ABC dan meningkatkan disiplin kerja
karyawannya.

2. Pimpinan Produksi harus sering mela-
kukan kontrol terhadap semua hal yang
menyangkut proses produksi khususnya
pada tahapan analisa.

3. PT. Pardic Jaya Chemicals hendaklah le-
bih memperketat standar kualitas bahan
baku yang nantinya akan dijadikan pa-
tokan untuk proses produksi.

4. Perusahaan harus dapat memberikan
pelatihan kepada karyawan agar dapat
menghasilkan produk yang berkualitas.

5. Pimpinan harus dapat membuat pening-
katan pada kinerja para karyawan de-
ngan cara menciptakan lingkungan kerja
yang kondusif.
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