BAB I1
TINJAUAN PUSTAKA

Untuk memperkuat dan memberikan pertimbangan dalam menelaah materi
skripsi yang akan di bahas, maka diperlukan teori-teori dalam menganalisa
masalahmaslah yang di angkat dalam penelitian ini. Dengan adanya landasan teori
yang telah di kemukakan para ahli akan lebih memberikan pertimbangan dalam
pembahasan materi penelitian, sekaligus sebagai pedoman dalam pemecahan masalah
yang dihadapi oleh perusahaan.

2.1 Kualitas

Kualitas atau mutu adalah tingkat baik buruknya atau taraf atau derajat
sesuatu. Istilah ini banyak digunakan dalam dalam bisnis, rekayasa, dan manufaktur
dalam kaitannya dengan teknik dan konsep untuk memperbaiki kualitas produk atau
jasa yang dihasilkan, seperti Six Sigma, TQM, Kaizen, dll. Sebenarnya ada beberapa
definisi yang berhubungan dengan kualitas, tetapi secara umum dapat dikatakan
bahwa kualitas atau mutu adalah karakteristik dari suatu produk atau jasa yang
ditentukan oleh pemakai atau customer dan diperoleh melalui pengukuran proses
serta melalui perbaikan yang berkelanjutan (Continuous Improvement).

Oleh karena itu definisi kualitas dapat diartikan dari dua perspektif, yaitu dari
sisi konsumen dan sisi produsen. Namun pada dasarnya konsep dari kualitas sering
dianggap sebagai kesesuaian, keseluruhan ciri-ciri atau karakteristik suatu produk
yang diharapkan oleh konsumen.

Di bawah ini dikemukakan pengertian kualitas dari lima pakar TQM
(Nasution, 2001):
1. MenurutJuran (1993)

Kualitas adalah kecocokan penggunaan produk (fitness
for use) untuk memenuhi kebutuhan dan kepuasan

pelanggan. Kecocokan penggunaan itu didasarkan pada



lima ciri utama berikut:

a. Teknologi, yaitu kekuatan atau daya tahan.
b. Psikologis, yaitu citra rasa atau status.

c¢. Waktu, yaitu kehandalan.

d. Kontraktual, yaitu adanyajaminan.

e. Etika, yaitu sopan santun, ramah dan jujur.

Kecocokan penggunaan suatu produk adalah apabila produk
mempunyai daya tahan penggunaan yang lama,
meningkatkan citra atau status konsumen yang memakainya,
tidak mudah rusak, adanya jaminan kualitas dan sesuai etika
bila digunakan. Khusus untuk jasa diperlukan pelayanan
kepada pelanggan yang ramah, sopan serta jujur sehingga
dapat menyenangkan atau memuaskan pelanggan.

2. Menurut Croshy (1979)

Kualitas adalah conformance to requirement, yaitu sesuai
dengan yang disyaratkan atau distandarkan. Suatu produk
memiliki kualitas apabila sesuai dengan standar kualitas yang
telah ditentukan. Standar kualitas meliputi bahan baku, proses
produksi dan produk jadi.

3. Menurut Deming (1982)

Kualitas adalah kesesuaian dengan kebutuhan pasar. Apabila
Juran mendefinisakan kualitas sebagai fitness for use dan
Crosby sebagai conformance to requirement, maka Deming
mendefisinikan kualitas sebagai kesesuaian dengan kebutuhan
pasar atau konsumen. Perusahaan harus benar-benar dapat
memahami apa yang dibutuhkan konsumen atas suatu produk
yang akan dihasilkan.

4. Menurut Feigenbaum (1986)



Kualitas adalah kepuasan pelanggan sepenuhnya (full
customer satisfaction). Suatu produk dikatakan berkualitas
apabila dapat memberi kepuasan sepenuhnya kepada
konsumen, yaitu sesuai dengan apa yang diharapkan konsumen
atas suatu produk.

. Menurut Garvin (1988)

Kualitas adalah suatu kondisi dinamis yang berhubungan
dengan produk, manusia/tenaga kerja, proses dan tugas, serta
lingkungan yang memenuhi atau melebihi harapan pelanggan
atau konsumen. Selera atau harapan konsumen pada suatu
produk selalu berubah sehingga kualitas produk juga harus
berubah atau disesuaikan. Dengan perubahan kualitas produk
tersebut, diperlukan perubahan atau peningkatan keterampilan
tenaga kerja, perubahan proses produksi dan tugas, serta
perubahan lingkungan perusahaan agar produk dapat
memenuhi atau melebihi harapan konsumen. Meskipun tidak
ada definisi mengenai kualitas yang diterima secara universal,
namun dari ke lima definisi kualitas di atas terdapat beberapa
persamaan, yaitu dalam elemen-elemen sebagai berikut:

1. Kualitas mencakup usaha memenuhi atau melebihi
harapan pelanggan.

2. Kualitas mencakup produk, jasa manusia, proses dan
lingkungan.

Kualitas merupakan kondisi yang selalu berubah (misalnya
apa yang dianggap merupakan kualitas saat ini mungkin
dianggap kurang berkualitas pada masa mendatang) (Nasution,
2001).

Secara umum, dimensi kualitas menurut Garvin (dalam

Gazperz, 2005) mengidentifikasikan delapan dimensi kualitas



yang dapat digunakan untuk menganalisis karakteristik kualitas
barang, yaitu sebagai berikut :

1. Performa ( performance )
Berkaitan dengan aspek fungsional dari produk dan
merupakan karakteristik utama yang dipertimbangkan
pelanggan ketika ingin membeli suatu produk.

2. Keistimewaan (features)
Merupakan aspek kedua dari performansi yang menambah
fungsi dasar, berkaitan dengan pilihan-pilihan dan
pengembangannya.

3. Keandalan (reliability)
Berkaitan dengan kemungkinan suatu produk melaksanakan
fungsinya secara berhasil dalam periode waktu tertentu di
bawah kondisi tertentu.

4. Konformasi (conformance)
Berkaitan dengan tingkat kesesuaian produk terhadap
spesifikasi yang telah ditetapkan sebelumnya berdasarkan
keinginan pelanggan.

5. Daya tahan (durability)
Merupakan ukuran masa pakai suatu produk. Karakteristik ini
berkaitan dengan daya tahan dari produk itu.

6. Kemampuan Pelayanan (serviceability)
Merupakan karakteristik yang berkaitan dengan kecepatan,
keramahan/ kesopanan, kompetensi, kemudahan serta akurasi
dalam perbaikan.

7. Estetika (esthetics)
Merupakan karakteristik yang bersifat subjektif sehingga
berkaitan dengan pertimbangan pribadi dan refleksi dari

preferensi atau pilihan individual.



8. Kualitas yang dipersepsikan (perceived quality)
Bersifat subjektif, berkaitan dengan perasaan pelanggan dalam

mengonsumsi produk tersebut.

2.2 Manajemen Kualitas

Manajemen kualitas adalah aspek-aspek dari fungsi manajemen keseluruhan
yang menetapkan dan menjalankan kebijakan mutu suatu perusahaan/organisasi.
Dalam rangka mencukupkan kebutuhan pelanggan dan ketepatan waktu dengan
anggaran yang hemat dan ekonomis, seorang manager proyek harus memasukkan dan
mengadakan pelatihan management kualitas.

Total Quality Manajemen diartikan sebagai perpaduan semua fungsi dari
perusahaan ke dalam falsafah holistic yang dibangun berdasarkan konsep kualitas,
teamwork, produktivitas, dan pengertian serta kepuasan pelanggan (Ishikawa dalam
Pawitra, 1993). Definisi lainnya menyatakan bahwa TQM merupakan system
manajemen yang menyangkut kualitas sebagai strategi usaha dan berorientasi pada
kepuasan pelanggan dengan melibatkan seluruh anggota organisasi (Santosa, 1992).

Berdasarkan pengertian diatas, dapat disimpulkan Total quality management
merupakan suatu pendekatan dalam menjalankan usaha yang mencoba untuk
memaksimumkan daya saing organisasi melalui perbaikan terus-menerus atas produk,
jasa, manusia, proses, dan lingkungannya.

Dari definisi tentang manajemen kualitas di atas, 1SO 8402 (Quality
Vocabulary) juga mengemukakan beberapa definisi tentang perencanaan
kualitas (quality planning), pengendalian kualitas (quality control), jaminan
kualitas (quality assurance), dan peningkatan kualitas (quality improvement),
sebagai berikut (Gaspersz, 2001):

1. Perencanaan kualitas (quality planning) adalah penetapan
dan pengembangan tujuan dan kebutuhan untuk kualitas
serta penerapan sistem kualitas.

2. Pengendalian kualitas (quality control) adalah teknik-

teknik dan aktivitas operasional yang digunakan untuk



memenuhi persyaratan kualitas.

3. Jaminan kualitas (quality assurance) adalah semua
tindakan terencana dan sistematik yang diimplementasikan
dan didemonstrasikan guna memberikan kepercayaan yang
cukup bahwa produk akan memuaskan kebutuhan untuk
kualitas tertentu.

Peningkatan kualitas (quality improvement) adalah tindakan-tindakan yang
diambil guna meningkatkan nilai produk untuk pelanggan melalui peningkatan
efektivitas dan efisiensi dari proses danaktivitas melalui struktur organisasi.
2.3 Pengendalian Kualitas
2.3.1 Pengertian Pengendalian Kualitas

Pengertian kualitas merupakan salah satu faktor yang penting bagi setiap
perusahaan industri. Dengan adanya pengendalian kualitas merupakan jaminan bagi
perusahaan untuk mendapatkan mutu barang dengan hasil yang baik dan memuaskan.
Apabila di dalam perusahaan tidak melaaksanakan pengendalian kualitas dengan baik
maka mutu barang yang dihasilkan tidak memuaskan.
Berikut ini pengertian yang dikemukakan oleh para ahli :

1. Menurut Sofjan Assauri (1998) pengendalian mutu merupakan usaha untuk
mempertahankan mutu/kualitas dari barang yang dihasilkan, agar sesuai
dengan spesifikasi produk yang telah ditetapkan berdasarkan kebijaksanaan
pimpinan perusahaan.

2. Menurut Vincent Gasperz (2005), “Quality control is the operational
techniques and activities used to fulfill requirements for quality” .

3. Pengendalian kualitas merupakan alat penting bagi manajemen untuk
memperbaiki kualitas produk bila diperlukan, mempertahankan kualitas, yang
sudah tinggi dan mengurangi jumlah barang yang rusak (Reksohadiprojo,
2000).

Berdasarkan pengertian di atas, maka dapat ditarik kesimpulan bahwa

pengendalian kualitas adalah suatu teknik dan aktivitas/ tindakan yang terencana yang



dilakukan untuk mencapai, mempertahankan dan meingkatkan kualitas suatu produk
dan jasa agar sesuai dengan standar yang telah ditetapkan dan dapat memenuhi
kepuasan konsumen.
2.3.2 Tujuan Pengendalian Kualitas
Tujuan dari pengendalian kualitas menurut Sofjan Assauri (1998) adalah:
1. Agar barang hasil produksi dapat mencapai standar kualitas yang telah
ditetapkan.
2. Mengusahakan agar biaya inspeksi dapat menjadi sekecil mungkin.
3. Mengusahakan agar biaya desain dari produk dan proses dengan
menggunakan kualitas produksi tertentu dapat menjadi sekecil mungkin.

4. Mengusahakan agar biaya produksi dapat menjadi serendah mungkin.

Tujuan dari pengendalian kualitas adalah untuk mengawasi tingkat produksi
melalui banyak tahapan produksi. Tujuan dari pengendalian kualitas adalah untuk
mengetahui sampai sejauh mana proses dan hasil produk (jasa) yang dibuat sesuai
dengan standar yang ditetapkan perusahaan.

Pengendalian kualitas tidak dapat dilepaskan dari pengendalian produksi,
karena pengendalian kualitas merupakan bagian dari pengendalian produksi.
Pengendalian produksi baik secara kualitas maupun kuantitas merupakan kegiatan
yang sangat penting dalam suatu perusahaan. Hal ini disebabkan karena semua
kegiatan produksi yang dilaksanakan akan dikendalikan, supaya barang dan jasa yang
dihasilkan sesuai dengan rencana yang telah ditetapkan, dimana penyimpangan-
penyimpangan yang terjadi diusahakan serendah-rendahnya.

Pengendalian kualitas juga menjamin barang atau jasa yang dihasilkan dapat
dipertanggungjawabkan seperti halnya pada pengendalian produksi. Dengan
demikian antara pengendalian produksi dan pengendalian kualitas erat kaitannya
dalam pembuatan barang.



2.3.3 Pendekatan Pengendalian Kualitas
Untuk melaksanakan pengendalian di dalam suatu perusahaan, maka manajemen
perusahaan perlu menerapkan melalui apa pengendalian kualitas tersebut akan
dilakukan. Hal ini disebabkan, faktor yang menentukan atau berpengaruh terhadap
baik dan tidaknya kualitas produk perusahaan terdiri dari beberapa macam misal
bahan bakunya, tenaga kerja, mesin dan peralatan produksi yang digunakan, di mana
faktor tersebut akan mempunyai pengaruh yang berbeda, baik dalam jenis pengaruh
yang ditimbulkan maupun besarnya pengaruh yang ditimbulkan. Dengan demikian
agar pengendalian kualitas yang dilaksanakan dalam perusahaan tepat mengenai
sasarannya serta meminimalkan biaya pengendalian kualitas, perlu dipilih pendekatan
yang tepat bagi perusahaan. (Ahyari, 1990) :
A. Pendekatan Bahan Baku
Di dalam perusahaan, umumnya baik dan buruknya kualitas bahan baku
mempunyai pengaruh cukup besar terhadap kualitas produk akhir, bahkan
beberapa jenis perusahaan pengaruh kualitas bahan baku yang digunakan
untuk pelaksanakan proses produksi sedemikian besar sehingga kualitas
produk akhir hampir seluruhnya ditentukan oleh bahan baku yang digunakan.
Bagi beberapa perusahaan yang memproduksi suatu produk dimana
karakteristik bahan baku akan menjadi sangat penting di dalam perusahaan
tersebut. Dalam pendekatan bahan baku, ada beberapa hal yang sebaiknya
dikerjakan manajemen perusahaan agar bahan baku yang diterima dapat
dijaga kualitasnya.
1. Seleksi Sumber Bahan baku (Pemasok).
Untuk pengadaan bahan baku umumnya perusahaan melakukan pemesanan
kepada perusahaan lain (sebagai perusahaan pemasok). Pelaksanakan
seleksi sumber bahan baku dapat dilakukan dengan cara melihat
pengalaman hubungan perusahaan pada waktu yang lalu atau mengadakan
evaluasi pada perusahaan pemasok bahan dengan menggunakan daftar
pertanyaan atau dapat lebih diteliti dengan melakukan penelitian kualitas

perusahaan pemasok.



2. Pemeriksaan Dokumen Pembelian

Setelah menentukan perusahaan pemasok, hal berikutnya yang perlu
dilaksanakan adalah pemeriksaan dokumen pembelian yang ada. Oleh
karena itu dokumen pembelian nantinya menjadi referensi dari pembelian
yang dilaksanakan tersebut, maka dalam penyusunan dokumen pembelian
perlu dilakukan dengan teliti. Beberapa hal yang diperiksa meliputi tingkat
harga bahan baku, tingkat kualitas bahan, waktu pengiriman bahan,
pemenuhan spesifikasi bahan.
3. Pemeriksaan Penerimaan Bahan

Apabila dokumen pembelian yang disusun cukup lengkap maka
pemeriksaan penerimaan bahan dapat didasarkan pada dokumen pembelian
tersebut. Beberapa permasalahan yang perlu diketahui dalam hubungannya
dengan kegiatan pemeriksaan bahan baku di dalam gudang perusahaan
antara lain rencana pemeriksaan, pemeriksaan dasar, pemeriksaan contoh
bahan, catatan pemeriksaan dan penjagaan gudang.
. Pendekatan Proses Produksi

Pada beberapa perusahaaan proses produksi akan lebih banyak

menentukan kualitas produk akhir. Artinya di dalam perusahaan ini meskipun

bahan baku yang digunakan untuk keperluan proses produksi bukan bahan

baku dengan kualitas prima, namun apabila proses produksi diselenggarakan

dengan sebaik-baiknya maka dapat diperoleh produk dengan kualitas yang

baik pula. Pengendalian kualitas produk yang dihasilkan perusahaan tersebut

lebih baik bila dilaksanakan dengan menggunakan pendekatan proses produksi

yang disesuaikan dengan pelaksanaan proses produksi di dalam perusahaan.

Pada umumnya pelaksanaan pengendalian kualitas proses produksi di dalam

perusahaan dipisahkan menjadi 3 tahap :

1. Tahap persiapan
Pada tahap ini akan dipersiapkan segala sesuatu yang berhubungan
dengan pelaksanaan pengendalian proses tersebut. Kapan

pemeriksaan dilaksanakan, berapa kali pemeriksaan proses



produksi dilakukan pada umumnya akan ditentukan pada tahap ini.

2. Tahap Pengendalian Proses.

3. Dalam tahap ini, upaya yang dilakukan adalah mencegah agar
jangan sampai terjadi kesalahan proses yang mengakibatkan
terjadinya penurunan kualitas produk. Apabila terjadi kesalahan
proses produksi maka secepat mungkin  kesalahan  tersebut
diperbaiki sehingga tidak  mengakibatkan kerugian yang lebih
besar atau barang dalam proses tersebut dikeluarkan dari proses
produksi dan diperlakukan sebagai produk yang gagal. Tahap
Pemeriksaan Akhir
Pada tahap ini merupakan pemeriksaan yang terakhir dari produk
yang ada dalam proses produksi sebelum dimasukkan ke gudang
barang jadi atau dilempar ke pasar melalui distributor produk
perusahaan.

C. Pendekatan Produk Akhir

Pendekatan produk akhir merupakan upaya perusahaan untuk
mempertahankan kualitas produk yang dihasilkannya dengan melihat produk
akhir yang menjadi hasil dari perusahaan tersebut. Dalam pendekatan ini perlu
dibicarakan langkah yang diambil untuk dapat mempertahankan produk sesuai
dengan standar kualitas yang berlaku. Pelaksanaan pengendalian kualitas
dengan pendekatan produk akhir dapat dilakukan dengan cara memeriksa
seluruh produk akhir yang akan dikirimkan kepada para distributor atau toko
pengecer. Dengan demikian apabila ada produk yang cacat atau mempunyai
kualitas di bawah standar yang ditetapkan, maka perusahaan dapat
memisahkan produk ini dan tidak ikut dikirimkan kepada para konsumen.
Untuk masalah kerusakan produk, perusahaan harus mengambil tindakan yang
tepat bagi peningkatan kualitas produk akhir serta kelangsungan hidup
perusahaan tersebut. Oleh sebab itu perusahaan harus mengumpulkan
informasi tentang berbagai macam keluhan konsumen. Kemudian diadakan

analisa tentang berbagai kelemahan dan kekurangan produk perusahaan



berikutnya kualitas produk dapat lebih

sehingga untuk proses
dipertanggungjawabkan.
2.3.4 Tools Pengendalian Kualitas
QC Seven Tools (Tujuh Alat Pengendalian Kualitas) — QC Seven Tools
adalah 7 (tujuh) alat dasar yang digunakan untuk memecahkan permasalahan yang
dihadapi oleh produksi, terutama pada permasalahan yang berkaitan dengan kualitas
(Mutu). 7 alat dasar QC ini pertama kali diperkenalkan oleh Kaoru Ishikawa pada
tahun 1968.Ketujuh alat tersebut adalah Check Sheet, Control Chart, Cause and
Effect Diagram, Pareto Diagram, Histogram, Scatter Diagram dan Stratification.
QC Seven Tools
Berikut ini adalah penjelasan singkat dari ketujuh alat pengendalian kualitas tersebut.
1. Check Sheet (Lembar Periksa)
Check Sheet atau Lembar Periksa merupakan tools yang sering dipakai dalam
Industri Manufakturing untuk pengambilan data di proses produksi yang kemudian

diolah menjadi informasi dan hasil yang bermanfaat dalam pengambilan keputusan.
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2. Pareto Diagram

Pareto adalah grafik batang yang menunjukkan masalah berdasarkan urutan
banyaknya jumlah kejadian. Urutannya mulai dari jumlah permasalahan yang paling
banyak terjadi hingga pada permasalahan yang frekuensi terjadinya paling sedikit.
Dalam Grafik, ditunjukkan dengan batang grafik tertinggi (paling kiri) hingga grafik

terendah (paling kanan).
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3. Cause and Effect Diagram (Fishbone Diagram)

Cause and Effect Diagram adalah alat QC yang dipergunakan untuk meng-
identifikasikan dan menunjukkan hubungan antara sebab dan akibat agar dapat
menemukan akar penyebab dari suatu permasalahan. Cause and Effect Diagram
dipergunakan untuk menunjukkan Faktor-faktor penyebab dan akibat kualitas yang
disebabkan oleh Faktor-faktor penyebab tersebut.Karena bentuknya seperti Tulang
Ikan, Cause and Effect Diagaram disebut juga dengan Fishbone Diagram (Diagram

Tulang Ikan).



Cause And Effect Diagram
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4. Histogram

Histogram merupakan tampilan bentuk grafis untuk menunjukkan distribusi data
secara visual atau seberapa sering suatu nilai yang berbeda itu terjadi dalam suatu
kumpulan data. Manfaat dari penggunaan Histogram adalah untuk memberikan
informasi mengenai variasi dalam proses dan membantu manajemen dalam membuat
keputusan dalam upaya peningkatan proses yang berkesimbungan (Continous Process
Improvement).
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5. Control Chart (Peta Kendali)

Control chart (Peta Kendali) merupakan salah satu dari alat dari QC 7 tools yang
berbentuk grafik dan dipergunakan untuk memonitor/memantau stabilitas dari suatu
proses serta mempelajari perubahan proses dari waktu ke waktu. Control Chart ini
memiliki Upper Line (garis atas) untuk Upper Control Limit (Batas Kontrol
tertinggi), Lower Line (garis bawah) untuk Lower control limit (Batas control

terendah) dan Central Line (garis tengah) untuk Rata-rata (Average).
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6. Scatter Diagram (Diagram Tebar)

Scatter Diagram adalah alat yang berfungsi untuk melakukan pengujian terhadap
seberapa kuatnya hubungan antara 2 variabel serta menentukan jenis hubungannya.
Hubungan tersebut dapat berupa hubungan Positif, hubungan Negatif ataupun tidak
ada hubungan sama sekali. Bentuk dari Scatter Diagram adalah gambaran grafis yang



terdiri dari sekumpulan titik-titik dari nilai sepasang variabel (Variabel X dan
Variabel Y). Dalam Bahasa Indonesia, Scatter Diagram disebut juga dengan Diagram
Tebar.

3007
| ]

250

2000 o *

150+

heart disease deaths
.

wine consumed
7. Stratification (Stratifikasi)
Yang dimaksud dengan Stratifikasi dalam Manajemen Mutu adalah Pembagian
dan Pengelompokan data ke kategori-kategori yang lebih kecil dan mempunyai
karakteristik yang sama. Tujuan dari penggunaan Stratifikasi ini adalah untuk

mengidentifikasikan faktor-faktor penyebab pada suatu permasalahan.

Stratification

2.4 Six Sigma
2.4.1 Pengertian Six Sigma

Six sigma adalah bertujuan yang hampir sempurna dalam memenubhi



persyaratan pelanggan (Pande dan Cavanagh, 2002). Menurut Gaspersz (2005) six
sigma adalah suatu visi peningkatan kualitas menuju target 3,4 kegagalan per sejuta
kesempatan untuk setiap transaksi produk barang dan jasa. Jadi six sigma merupakan
suatu metode atau teknik pengendalian dan peningkatan kualitas dramatic yang
merupakan terobosan baru dalam bidang manajemen kualitas.

Pada dasarnya pelanggan akan merasa puas apabila mereka menerima nilai
yang diharapkan mereka. Apabila produk diproses pada tingkat kualitas Six Sigma,
maka perusahaan boleh mengharapkan 3,4 kegagalan per sejuta kesempatan atau
mengharapkan bahwa 99,99966 persen dari apa yang diharapkan pelanggan akan
ada dalam produk itu. Menurut Gaspersz (2005) terdapat enam aspek kunci yang
perlu diperhatikan dalam aplikasi konsep Six Sigma, yaitu :

1. Identifikasi pelanggan
2. Identifikasi produk
3. ldentifikasi kebutuhan dalam memeroduksi produk untuk pelanggan
4. Definisi proses
5. Menghindari kesalahan dalam proses dan menghilangkan
semua pemborosan yang ada.
6. Tingkatkan proses secara terus menerus menuju target Six Sigma
Menurut Gaspersz (2005) apabila konsep Six sigma akan ditetapkan dalam bidang
manufakturing, terdapat enam aspek yang perlu diperhatikan yaitu:
1. ldentifikasi karakteristik produk yang memuaskan pelanggan
(sesuai kebutuhan dan ekspetasi pelanggan).
2. Mengklasifikasikan semua karakteristik kualitas itu sebagai CTQ
(Critical- To-Quality) individual
3. Menentukan apakah setiap CTQ tersebut dapat dikendalikan melalui
pengendalian material, mesin proses kerja dan lain-lain.
4. Menentukan batas maksimum toleransi untuk setiap CTQ sesuai yang
diinginkan pelanggan (menentukan nilai UCL dan LCL dari setiap
CTQ).
5. Menentukan maksimum variasi proses untuk setiap CTQ (menentukan



nilai maksimum standar deviasi untuk setiap CTQ ).
6. Mengubah desain produk dan / atau proses sedemikian rupa agar

mampu mencapai nilai target Six Sigma.

2.4.2 Tahap-Tahap Implementasi Pengendalian Kualitas dengan Six Sigma
Menurut Pete dan Holpp (2002), tahap-tahap implementasi peningkatan kualitas
dengan Six sigma terdiri dari lima langkah yaitu menggunakan metode DMAIC atau

Define, Measure, Analyse, Improve, and Control.

A. Define

Define adalah penetapan sasaran dari aktivitas peningkatan kualitas Six
Sigma. Langkah ini untuk mendefinisikan rencana-rencana tindakan yang
harus dilakukan untuk melaksanakan peningkatan dari setiap tahap proses
bisnis kunci (Gaspersz, 2005). Tanggung jawab dari definisi proses bisnis
kunci berada pada manajemen.

Menurut Pande dan Cavanagh (2002) tiga aktivitas utama yang
berkaitan dengan mendefinisikan proses inti dan para pelanggan adalah

1. Mendefinisikan proses inti mayor dari bisnis.

2. Menentukan output kunci dari proses inti tersebut, dan para pelanggan

kunci yang mereka layani.

3. Menciptakan peta tingkat tinggi dari proses inti atau proses strategis.
Termasuk dalam langkah definisi ini adalah menetapkan sasaran dari aktivitas
peningkatan kualitas six sigma itu. Pada tingkat manajemen puncak, sasaran-
sasaran yang ditetapkan akan menjadi tujuan strategi dari organisasi seperti:
meningkatkan return on investement (ROI) dan pangsa pasar. Pada tingkat
oprasional, sasaran mungkin untuk meningkatkan output produksi,
produktivitas, menurunkan produk cacat, biaya oprasional. Pada tingkat proyek,
sasaran juga dapat serupa dengan tingkat oprasional, seperti: menurunkan
tingkat cacat produk, menurunkan downtime mesin, meningkatkan output dari

setiap proses produksi.



B. Measure

Measure merupakan tindak lanjut logis terhadap langkah define dan
merupakan sebuah jembatan untuk langkah berikutnya. Menurut Pete
dan Holpp (2002) langkah measure mempunyai dua sasaran utama
yaitu:

1. Mendapatkan data untuk memvalidasi dan mengkualifikasikan masalah
dan peluang. Biasanya ini merupakan informasi kritis untuk
memperbaiki dan melengkapi anggaran dasar proyek yang pertama.

2. Memulai menyentuh fakta dan angka-angka yang memberikan
petunjuk tentang akar masalah.

Measure merupakan langkah oprasional yang kedua dalam program
peningkatan kualitas Six Sigma. Terdapat tiga hal pokok yang harus dilakukan,
yaitu:

1. Memilih atau menentukan karakteristik kualitas (Critical to Quality)

kunci.

Penetapan Critical to Quality kunci harus disertai dengan pengukuran
yang dapat dikuantifikasikan dalam angka-angka. Hal ini bertujuan agar
tidak menimbulkan persepsi dan interprestasi yang dapat saja salah bagi
setiap orang dalam proyek Six sigma dan menimbulkan kesulitan dalam
pengukuran karakteristik kualitas keandalan. Dalam mengukur
karakteristik kualitas, perlu diperhatikan aspek internal (tingkat
kecacatan produk, biaya-biaya karena kualitas jelek dan lain-lain) dan
aspek eksternal organisasi (kepuasan pelanggan, pangsa pasar dan lain-
lain).

2. Mengembangkan rencana pengumpulan data
Pengukuran karakteristik kualitas dapat dilakukan pada tingkat, yaitu
a) Pengukuran pada tingkat proses (process level)

Mengukur setiap langkah atau aktivitas dalam proses dan
karakteristik kualitas input yang diserahkan oleh pemasok

(supplier) yang mengendalikan dan memengaruhi Kkarakteristik



kualitas output yang diinginkan
b) Pengukuran pada tingkat output (output level)

Adalah mengukur karakteristik kualitas output yang dihasilkan
dari suatu proses dibandingkan dengan spesifikasi karakteristik
kualitas yang diinginkan oleh pelanggan.

c) Pengukuran pada tingkat outcome (outcome level)

Adalah mengukur bagaimana baiknya suatu produk (barang dan
atau jasa) itu memenuhi kebutuhan spesifik dan ekspektasi rasional
dari pelanggan.

3. Pengukuran baseline kinerja pada tingkat output

Karena proyek peningkatan kualitas Six sigma yang ditetapkan akan
difokuskan pada upaya peningkatan kualitas menuju ke arah zero defect
sehingga memberikan kepuasan total kepada pelanggan, maka sebelum
proyek dimulai, kita harus mengetahui tingkat kinerja yang sekarang
atau dalam terminology  Six sigma disebut sebagai baseline kinerja,
sehingga kemajuan peningkatan yang dicapai setelah memulai proyek
Six sigma dapat diukur selama masa berlangsungnya proyek Six Sigma.
Pengukuran pada tingkat output ini dimaksudkan untuk mengetahui
sejauh mana output akhir tersebut dapat memenuhi kebutuhan spesifik

pelanggan sebelum produk tersebut diserahkan kepada pelanggan.

C. Analyze

Merupakan langkah operasional yang ketiga dalam program peningkatan

kualitas six sigma. Ada beberapa hal yang harus dilakukan pada tahap ini

yaitu :

1. Menentukan stabilitas dan kemampuan ( kapabilitas) proses

2. Proses industri dipandang sebagai suatu peningkatan terus menerus
(continous improvement) yang dimulai dari sederet siklus sejak adanya
ide ide untuk menghasilkan suatu produk (barang dan atau jasa),
pengembangan produk, proses produksi/operasi, sampai kepada



distribusi kepada pelanggan. Target six sigma adalah membawa proses
industri yang memiliki stabilitas dan kemampuan sehingga mencapai
zero defect. Dalam menentukan apakah suatu proses berada dalam
kondisi stabil dan mampu akan dibutuhkan alat-alat statistik sebagai alat
analisis. Pemahaman yang baik tentang metode-metode statistik dan
perilaku proses industri akan meningkatkan kinerja sistem industri
secara terus-menerus menuju zero defect. Menetapkan target kinerja dari
karakteristik kualitas (CTQ) kunci

Secara konseptual penetapan target kinerja dalam proyek
peningkatan kualitas Six sigma merupakan hal yang sangat penting dan
harus mengikuti prinsip:

a) Spesific, yaitu target kinerja dalam proyek peningkatan kualitas
Six sigma harus bersifat spesifik dan dinyatakan secara tegas.

b) Measureable, target kinerja dalam proyek peningkatan kualitas
Six sigma harus dapat diukur menggunakan indikator
pengukuran  (matrik) yang tepat, guna mengevaluasi
keberhasilan, peninjauan ulang, dan tindakan perbaikan di
waktu mendatang.

¢ Achievable, target kinerja dalam proyek peningkatan kualitas
harus dapat dicapai melalui usaha-usaha yang menantang
(challenging efforts).

d) Result-Oriented, yaitu target kinerja dalam proyek peningkatan
kualitas Six sigma harus berfokus pada hasil-hasil berupa
peningkatan kinerja yang telah didefinisikan dan ditetapkan.

e) Time-Bound, target kinerja dalam proyek peningkatan kualitas
Six sigma harus menetapkan batas waktu pencapaian target
kinerja dari setiap karakteristik kualitas.

f) Time-Bound, target kinerja dalam proyek peningkatan kualitas
Six sigma harus menetapkan batas waktu pencapaian target

kinerja dari setiap karakteristik kualitas. (CTQ) kunci itu dan



target kinerja harus dicapai pada batas waktu yang telah

ditetapkan (tepat waktu).

3. Mengidentifikasi sumber-sumber dan akar penyebab masalah kualitas.

Untuk mengidentifikasi masalah dan menemukan

sumber

penyebab masalah kualitas, digunakan alat analisis diagram sebab

akibat atau diagram tulang ikan. Diagram ini membentuk cara-cara

membuat produk-produk yang lebih baik dan mencapai akibatnya

(hasilnya).

Money Meadia Material Mefhod

SO

LSS

Fredictable  Motivation Machine Manpower
causes

Alcibat

Gambar 2.1 Diagram Tulang lkan

Sumber penyebab masalah kualitas yang ditemukan berdasarkan

prinsip 7 M, yaitu : (Gasperz, 2005)

d Manpower (tenaga kerja), berkaitan dengan kekurangan dalam

pengetahuan, kekurangan dalam ketrampilan dasar akibat yang

berkaitan dengan mental dan fisik, kelelahan,

ketidakpedulian, dll.

stress,

b) Machiness (mesin) dan peralatan, berkaitan dengan tidak ada

sistem perawatan preventif terhadap mesim produksi,

termasuk




D.

fasilitas  dan peralatan lain tidak sesuai dengan spesifikasi tugas,
tidak dikalibrasi, terlalu complicate, terlalu panas, dll. Methods
(metode kerja), berkaitan dengan tidak adanya prosedur dan metode
kerja yang benar, tidak jelas, tidak diketahui, tidak terstandarisasi,
tidak cocok, dll.

¢ Materials (bahan baku dan bahan penolong), berkaitan dengan
ketiadaan spesifikasi kualitas dari bahan baku dan bahan penolong
yang ditetapkan, ketiadaan penanganan yang efektif terhadap bahan
baku dan bahan penolong itu, dll.

d Media, berkaitan dengan tempat dan waktu kerja yang tidak
memerhatikan aspek-aspek kebersihan, kesehatan dan keselamatan
kerja, dan lingkungan kerja yang konduktif, kekurangan dalam
lampu penerangan, ventilasi yang buruk, kebisingan yang
berlebihan, dll.

e) Motivation (motivasi), berkaitan dengan ketiadaan sikap kerja yang
benar dan professional, yang dalam hal ini disebabkan oleh sistem
balas jasa dan penghargaan yang tidak adil kepada tenaga kerja.

f) Money (keuangan), berkaitan dengan ketiadaan dukungan financial
(keuangan) yang mantap guna memperlancar proyek peningkatan
kualitas Six sigma yang akan ditetapkan.

Improve

Pada langkah ini diterapkan suatu rencana tindakan untuk
melaksanakan peningkatan kualitas Six sigma. Rencana tersebut
mendeskripsikan tentang alokasi sumber daya serta prioritas atau alternatif
yang dilakukan. Tim peningkatan kualitas Six sigma harus memutuskan
target yang harus dicapai, mengapa rencana tindakan tersebut dilakukan,
dimana rencana tindakan itu akan dilakukan, bilamana rencana itu akan
dilakukan, siapa penanggungjawab rencana tindakan itu, bagaimana
melaksanakan rencana tindakan itu dan berapa besar biaya pelaksanaannya

serta manfaat positif dari implementasi rencana tindakan itu. Tim proyeksi



Sigma telah mengidentifikasikan sumber-sumber dan akar penyebab
masalah kualitas sekaligus memonitor efektifitas dari rencana tindakan
yang akan dilakukan di sepanjang waktu. Efektivitas dari rencana tindakan
yang dilakukan akan tampak dari penurunan persentase biaya kegagalan
kualitas (COPQ) terhadap nilai penjualan total sejalan dengan
meningkatnya kapabilitas Sigma. Seyogyanya setiap rencana tindakan yang
diimplementasikan harus dievaluasi tingkat efektivitasnya melalui
pencapaian target kinerja dalam program peningkatan kualitas Six sigma
yaitu menurunkan DPMO menuju target kegagalan nol (zero defect
oriented) atau mencapai kapabilitas proses pada tingkat lebih besar atau
sama dengan 6-Sigma, serta mengkonversikan manfaat hasil-hasil ke

dalam penurunan persentase biaya kegagalan kualitas (COPQ).

E. Control

Menurut Susetyo (2011:61-53), Control merupakan tahap operasional
terakhir dalam upaya peningkatan kualitas berdasarkan Six Sigma. Pada tahap
ini hasil peningkatan kualitas didokumentasikan dan disebarluaskan, praktik-
praktik terbaik yang sukses dalam peningkatan proses distandarisasi dan
disebarluaskan, prosedur
didokumentasikan dan dijadikan sebagai pedoman standar, serta kepemilikan
atau tanggung jawab ditransfer dari tim kepada pemilik atau penanggung
jawab proses.
Terdapat dua alasan dalam melakukan standarisasi, yaitu:

1. Apabila tindakan peningkatan kualitas atau solusi masalah itu tidak
distandarisasikan, terdapat kemungkinan bahwa setelah periode waktu
tertentu, manajemen dan karyawan akan menggunakan kembali cara
kerja yang lama sehingga memunculkan kembali masalah yang telah
terselesaikan itu.

2. Apabila tindakan peningkatan kualitas atau solusi masalah itu tidak
distandarisasikan dan didokumentasikan, maka terdapat kemungkinan



3.

setelah periode waktu tertentu apabila terjadi pergantian manajemen

dan karyawan, orang baru akan menggunakan cara kerja yang akan

memunculkan kembali masalah yang sudah pernah terselesaikan oleh

manajemen dan karyawan terdahulu.

Apabila tindakan peningkatan kualitas atau solusi masalah itu tidak

distandarisasikan dan didokumentasikan, maka terdapat kemungkinan

setelah periode waktu tertentu apabila terjadi pergantian manajemen

dan karyawan, orang baru akan menggunakan cara kerja yang akan

memunculkan kembali masalah yang sudah pernah terselesaikan oleh

manajemen dan karyawan terdahulu.

Secara umum diagram kontrol dapat digolongkan dalam 2 kategori, yaitu :

a. Diagram kontrol variabel

Diagram kontrol variabel memiliki tipe data kontinu dan datanya diperoleh

sebagai hasil pengukuran.

b. Diagram kontrol atribut

Diagram kontrol atribut memiliki tipe data diskrit dan datanya diperoleh

sebagai hasil perhitungan.

Tipe Data

Variabel

Atribut

Berapa Ukuran Subgroup

Menghitung Proporsi Cacat Atau Jumlah Cacat

n>10

1<n<10

N=1 Proporsi Cacat

X-s Chart

X-R Chart

IMR Chart

Jml Sample konstan

Ya

Tidak

Gambar . Hierarki Pemilihan Diagram Kontrol

Jumlah Cacat

Kemungkinan Konstan

Ya Tidak

Np Chart

p Chart

c Chart u Chart




Failure Mode and Effects Analysis(FMEA)

Sejarah dan definisi FMEA

FMEA pertama kali dikembangkan oleh An offshoot of Military
Procedure MIL-P-1629 dengan judul “Procedures for Performing a
Failure Mode, Effects and Criticality Analysis” pada tanggal 9
November 1949 yang digunakan sebagai metode analisis reliabilitas
untuk menentukan dampak dari kegagalan sistem dan peralatan
di mana kegagalan tersebut diklasifikasikan berkaitan dengan
dampaknya terhadap kesuksesan dari misi dan keselamatan dari
personel maupun peralatan.

Pertama kali digunakan dan diaplikasikan secara umum oleh
NASA pada tahun 1960 untuk memperbaiki dan memverifikasi
reliabilitas dari space program hardware. Prosedur tersebut disebut
dengan MIL-STD-1629A yang merupakan metode yang secara luas
diterima pada industri militer maupun komersial. SAEJ1739
merupakan standar FMEA yang umum digunakan pada industri
otomotif.

Beberapa definisi mengenai failure mode and effects analysis
(FMEA) dapat dijelaskan sebagai berikut :

a. Failure mode and effects analysis (FMEA) adalah sebuah
pendekatan sistematis yang menggunakan metode tabular untuk
membantu proses berpikir engineer dalam mengidentifikasi
moda kegagalan potensial beserta dampaknya.

b. Failure mode and effects analysis (FMEA) merupakan suatu
teknik dalam disiplin ilmu keteknikan (engineering) yang
digunakan  untuk  menemukan, mengidentifikasi, dan
menghilangkan moda kegagalan, masalah, kesalahan potensial
dari sistem, desain, dan atau proses sebelum sampai ke

customer.



C.

Failure mode and effects analysis (FMEA) merupakan suatu
tool yang digunakan secara luas pada industri otomotif, pesawat
terbang, dan elektronik untuk mengidentifikasi, memprioritaskan
dan menghilangkan kegagalan, permasalahan, dan kesalahan
potensial dari sistem selama desain sebelum produk
dirilis.

Failure mode and effects analysis (FMEA) merupakan prosedur dalam
evaluasi desain yang digunakan untuk mengidentifikasi mode kegagalan
produk dan menentukan dampak dari tiap-tiap kegagalan tersebut terhadap
kinerja sistem. Prosedur ini secara formal mendokumentasikan standar
praktek, menghasilkan rekord historis, dan menyediakan basis data untuk
perbaikan di masa mendatang. Prosedur FMEA ini merupakan urutan
langkah logis yang dimulai dari analisis tingkatan sub-sistem atau komponen

yang lebih rendah.



Rangking severity untuk FMEA sistem

Efek

Rangking

Kriteria

Tanpa efek

1

Tanpa efek.

Efek yang sangat

Ringan

Pelanggan tidak terpengaruh. Efekyang sangat ringan pada alat atau
kinerja

sistem.

Efek ringan

Pelanggan tidak terpengaruh. Efekyang

ringan pada alat atau kinerja sistem.

Efek minor

Pelanggan mengalami pengaruh yang

kecil. Efek minor pada alatatau kinerja sistem.

Efek manengah

Pelanggan mengalami beberapa ketidakpuasan. Efek menengah
padaalat

atau kinerja sistem.

Efek signifikan

Pelanggan mengalami ketidaksenangan. Kinerja alat menurun tapi
tetap bisa beroperasi dan aman. Kerugianpartial pada fungsi sistem
tetapi bisa

dioperasikan.

Efek mayor

Pelanggan tidak terpuaskan (kecewa). Kinerja alat sangat
terpengaruhtapi terkendali dan aman. Fungsi sistem
terganggu.

Efek ekstrim

Pelanggan sangat kecewa. Peralatan tidak bisa dioperasikan dengan
aman.

Sistem tidak beroperasi.

Efek serius

Efek berbahaya potensial. Mampu menghentikan peralatan
tanpa kecelakaan-kegagalan bertahapdengan

adanya peringatan.

Efek berbahaya

10

Efek berbahaya. Efek tiba-tiba yang
berhubungan dengan keamanantanpa adanya peringatan




Langkah-langkah dalam mengidentifikasi penyebab moda
kegagalan potensial pada sistem adalah sebagai berikut :
1. Analisis tiap-tiap elemen subsistem pada diagram blok
seperti input, output, dan elemen yang terkait di dalamnya.
2. Tetapkan bagaimana  tiap-tiap  elemen sub sistem
tersebut dapat mengalami kegagalan dan
menyebabkan moda kegagalan  pada sistem. Secara
umum, moda  kegagalan elemen diartikan sebagai
ketidakmampuan dari suatu elemen untuk
melaksanakan fungsi atau operasi yangdiinginkan. Contoh dari
penyebab moda kegagalan sistem antara lain:
ketidakcukupan ~ pemanasan, kesalahan manusia,
kesalahan instalasi, kesalahan pemakaian, penyalahgunaan, umur
pemakaian, korosi, dan sebagainya.

Occurrence merupakan kemungkinan dari penyebab moda
kegagalan sistem akan terjadi. Untuk memperkirakan nilai
occurrence menggunakan rangking skala 1 sampai 10, dengan 10
sebagai rangking occurrence yang paling tinggi yang dapat dilihat
pada Tabel 3.2.



Rangking occurrence untuk FMEA sistem

Kemungkinan

Tingkat Kegagalan Rangking
Kegagalan
Sangat tinggi : kegagalan terus > 100 dari 1000 peralatan/item 10
menerus terjadi
50 dari 1000 peralatan/item 9
Tinggi : kegagalan 20 dari 1000 peralatan/item 8
sering terjadi 10 dari 1000 peralatan/item 7
Manengah : kegagalan kadang-kadang 5 dari 1000 peralatan/item 6
Terjadi 2 dari 1000 peralatan/item 5
1 dari 1000 peralatan/item 4
Rendah : kegagalan 0,5 dari 1000 peralatan/item 3
0,1 dari 1000 peralatan/item 2

sedikit terjadi

Hampir tidak ada

kegagalan terjadi

<0,01 dari 1000 peralatan/item

b. Menentukan metode deteksi dan rangking deteksi Rangking

detection merupakan

rangking yang berhubungan dengan

kemungkinan metode deteksi akan mendeteksi penyebab moda

kegagalan potensial pada sistem atau kemampuan metode

pengendalian untuk mendeteksi

moda kegagalan sistem.

Rangking detection tergantung pada metode pengendalian yang

digunakan saat ini. Rangking detection dapat dilihat pada Tabel

3.3.




Rangking detection untuk FMEA sistem

Deteksi Rangking Kriteria
Metode pencegahan tersedia pada
Hampir pasti 1
tahap awal konsep.
Program analisis komputer
Sangat tinggi 2 pencegahan tersedia dalamtahap awal konsep.
Teknik simulasi atau pemodelan
Tinggi 3
tersedia dalam tahap awal konsep.
Pengujian dalam prototipe awal
Cukup tinggi 4
elemen sistem.
Pengujian dalam pra produksi
Manengah 5
elemen sistem.
Pengujian dalam elemen sistem yang
Rendah 6
mirip.
Pengujian pada alat dengan
Sangat rendah 7
prototipe elemen sistem terpasang.
Pengujian keandalan pada alat
Kecil 8
dengan elemen sistem terpasang.
Hanya tersedia metode tak terbukti
Sangat kecil 9
atau tidak dapat dipercaya.
Hampir tidak Tidak diketahui metode deteksi
10
mungkin yang sesuai.

2.5  Penelitian Sebelumnya

a. Joko Suyetno
Judul : Aplikasi Six Sigma DMAIC Sebagai Metode Pengendalian Dan
Perbaikan Kualitas Produk.
Isi
Penelitian ini dilakukan untuk mengetahui kemampuan proses berdasarkan
produk cacat yang ada dengan pendekatan six sigma yang kemudian
dilakukan pengendalian dengan menganalisis penyebab kecacatan
menggunakan Seven Tools serta mengupayakan perbaikan berkesinambungan
dengan alat implementasi kaizen berupa Kaizen Five-Step Plan, 5W dan 1H,
dan Five-M Checklis. Setelah dilakukan pengolahan data didapat nilai DPMO



sebesar 4509,384 yang dapat diartikan bahwa dari satu juta kesempatan akan
terdapat 4509,384 kemungkinan produk yang dihasilkan mengalami
kecacatan. Perusahaan berada pada tingkat 4,11-sigma dengan CTQ (Critical
To Quality) yang paling banyak menimbulkan cacat yaitu Dek sebesar
20,76% dari total cacat 22517.

Dari hasil analisis maka dapat disimpulkan bahwa penyebab utama kecacatan
adalah faktor manusia, dan berdasarkan alat-alat impelementasi kaizen maka
kebijakan utama yang harus dijalankan oleh pihak perusahaan yaitu

pengawasan atau kontrol yang lebih ketat di segala bidang.

b. Ibrahim Ghifari
Judul : Analisis Six Sigma Untuk Mengurangi Jumlah Cacat Di Stasiun
Kerja Sablon.
Isi
CV. Miracle merupakan perusahaan yang bergerak dibidang konveksi. Perusahaan
ini mempunyai dua buah stasiun kerja yaitu stasiun kerja sablon dan stasiun kerja
jahit. Stasiun kerja sablon merupakan stasiun kerja kritis, karena menghasilkan
cacat paling banyak.Jumlah cacat paling banyak terdiri dari cacat warna leber dan
cacat terkelupas. Sebelum perbaikan diperoleh nilai sigma sebesar 1,3 sigma dan
nilai DPMO 595.370. Biaya yang harus dikeluarkan untuk cacat dari stasiun kerja
ini sebesar Rp. 417.920.Berdasarkan cause-effect diagram di peroleh keterangan
bahwa metode sablon dan manusia sebagai operator merupakan aspek yang harus
di perbaiki. Berdasarkan Failure Mode Effect Analysis diperoleh bahwa cacat
sablon bersumber dari metode penjemuran yang tidak sempurna dan penggunaan
tinner yang tidak tepat.Perbaikan cacat penjemuran dilakukan dengan
perancangan eksperimen. Perbaikan proses sablon dilakukan dengan merancang
standar operational procedure. Proses perbaikan menghasilkan nilai sigma yang
meningkat sebesar 2,05 dan DPMO menurun sebesar 290.741. Cost of Poor
Quialityakibat cacat pada stasiun kerja ini menurun sebesar Rp. 205.042,-.

c. Albert Lourent S
Judul : Perbaikan Kualitas Proses Produksi Dengan Metode Six Sigma.

Isi :



PT. Catur Pilar Sejahtera atau yang biasa dikenal dengan nama PT.
CPS merupakan perusahaan yang memproduksi tas berbahan dasar
polyprophylene atau spunbond. Fokus perbaikan yang dituju pada
penelitian ini adalah mereduksi cacat yang terjadi selama proses
pemotongan sampai dengan proses penyablonan guna mencapai
kepuasan konsumen. Perbaikan dilakukan dengan menggunakan
metode DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) dalam
Six sigma.

Jenis cacat yang ada pada proses produksi di PT. CPS adalah cacat
ukuran, cacat lubang, cacat warna, cacat kotor dan cacat terbalik. Nilai
sigma dari proses awal yaitu, proses pemotongan memiliki nilai sigma
sebesar 4.9 dan proses penyablonan memiliki sigma sebesar 3.9.
Sedangkan biaya kualitas awal di PT. CPS sebesar Rp 216.847,176 / 8
hari. Analisis dan tindakan perbaikan dilakukan untuk semua penyebab
cacat yang ada pada FMEA dan pada tahapan improve, perhitungan
waktu dan output standar dilakukan untuk proses penyablonan.
Perhitungan waktu dan output standar dilakukan untuk mengetahui
kapasitas kerja setiap operator sablon dalam 1 hari kerja. Waktu
standar pada proses penyablonan adalah 13.472 detik/unit dan output
standar sebesar 2144 unit/8 jam kerja atau 2144 unit/hari.

Implementasi perbaikan menyebabkan nilai sigma pada departemen
pemotongan meningkat dari 4.9 menjadi 5.2 dan pada departemen
penyablonan dari 3.9 menjadi 4.5. Biaya kualitas akhir di PT. CPS
sebesar Rp 489.147,176 / 8 hari. Biaya kualitas meningkat karena
terdapat biaya pencegahan senilai Rp 375.000 untuk pengadaan
lampu gantung dan lampu pada meja penyablonan.



