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BAB V
ANALISIS DAN INTERPRETASI DATA
5.1 Analisis Tahap Define
Pengumpulan data Defect Product dimulai pada bulan Januari-Maret 2018. Persentase rata-rata Defect Product sebesar 2,33 %. Target defect yang diharapkan perusahaan sebesar 2%. Jenis cacat kemasan produk 18gr selama 3 bulan yang terbesar adalah cacat bocor horizontal yang berjumlah 47,590pcs dengan persentase 22,3%, dan yang terkecil cacat bocor gusset berjumlah 39,685pcs dengan persentase 18,6%. 
Pada proses tahapan define ini dibentuk tim Six Sigma untuk menentukan permasalahan berikut perencanaan tahapan selanjutnya yang akan dikerjakan dalam upaya mengurangi defect kemasan sachet 18gr. Terdapat 5 anggota dalam tim Six Sigma ini yang terdiri dari 1 Manager Divisi Produksi Pengemasan Milo, 1 Supervisor Produksi, 1 Quality Control Produksi, 1 Operator Produksi dan 1 Sortir Produksi Pengemasan Milo. 
5.2 Analisis Tahap Measure
5.2.1 Critical to Quality (CTQ)
Menurut pihak perusahaan terdapat lima titik Critical to Quality (CTQ) dari Produk Defect Milo 18gr sebagai berikut :

1. Bagian atas dan bawah kemasan sachet 18gr dalam kondisi bebas bocor horizontal.
2. Bagian tengah kemasan sachet 18gr tidak bocor vertical.
3. Bagian ujung kanan dan bawah lipatan kemasan sachet 18gr tidak teridentifikasi bocor gusset.
4. Produk trap kemasan sachet sesuai dengan tidak adanya bulk yang tersisa di potongan sachet.
5. Kemasan sachet 18gr tidak boleh terjadi 2 kemasan gabung menjadi 1 (double seel)
5.2.2 Mengidentifikasi defect yang dominan
Pada diagram histogram dapat dilihat pada gambar 4.1 dan 4.2 variasi defect periode Januari-Maret 2018, terbagi menjadi 2 dari defect yakni Bocor Gusset, Boco Vertical, Produk Trap, Double Seel, Bocor Horizontal, dan data hasil produk kemasan Milo sachet 18gr.
5.2.3 Idetifikasi Menentukan Persentasi Defect Produk Kemasan Milo

Pada diagram pareto bisa dilihat untuk defect paling banyak periode Januari-Maret 2018 yaitu Bocor Horizontal 47.590 yang hampir mendekati 48.000.
5.2.4 Analisis Perhitungan Nilai DPMO dan Sigma Level.

Adapun perhitungan nilai Defect per Million Opprtunity (DPMO) dan nilai Sigma diperoleh hasil seperti yang dapat dilihat pada tabel 5.1 sebagai berikut :
Tabel 5.1 Tabel DPMO dan Sigma Level Kondisi Aktual
	Bulan
	Jumlah Produksi
	Kondisi Aktual

	
	
	Jumlah Cacat
	Banyak CTQ
	DPMO
	Sigma

	
	
	
	
	
	

	Jan
	3.050.930
	67.050
	5
	4395
	4,12

	Feb
	3.200.730
	77.800
	5
	4861
	4,09

	Mar
	2.907.700
	69.010
	5
	4747
	4,09



Nilai DPMO berdasarkan tabel 5.1 defect per sejuta produk yang dihasilkan dengan nilai sigma diatas (rata-rata industri Indonesia).
5.2.5 Cost of Poor Quality (COPQ)

Cost of  Poor Quality (COPQ) adalah Biaya yang timbul akibat Kualitas Buruk atau kegagalan produk yang tidak memenuhi standar pelanggan (Customer).  Perusahaan yang mampu memperbaiki kualitasnya dan mengeliminasi terjadi biaya COPQ ini akan dapat meningkatkan Laba Perusahaan sehingga memiliki keunggulan dalam bersaing dengan kompetitornya. Dalam penelitian ini untuk perhitungan COPQ untuk biaya proses pengerjaan ulang (reproses) yaitu Rp6.550.000.
5.3 Analisis Tahap Analyze
5.3.1 Uji Batas Kontrol Defect kemasan sachet 18gr 
Berdasarkan pengujian sampel periode tanggal 1- 31 Maret 2018 sebanyak 31 sampel diperoleh nilai peta kontrol p-Chart untuk Nilai UCL = 0.025221 dan LCL = 0.022247 dengan Batas kendali p = 0.023734. Pada gambar 4.3 bisa di lihat semua sampel berada dalam batas kendali.
5.3.2 Mengidentifikasi Faktor Penyebab Cacat
Untuk melakukan identifikasi faktor penyebab cacat dilakukan dengan cara penggambaran diagram fishbone dengan beberapa kategori. Diagram fishbone adalah suatu metode penyelesaian masalah bertujuan mengidentifikasi akar-akar penyebab masalah atau kejadian. Adapun macam-macam kategorinya yaitu Machines, Personnel, Methods dan Material, Money dan Motivation.
5.3.3 Menentukan Prioritas Dalam Rekomendasi Perbaikan
Pada FMEA ini bertujuan untuk mengetahui dan menganalisis resiko kegagalan pada proses maupun produk yang berpengaruh pada kualitas produk akhir. Dalam penggunaan FMEA diidentifikasi setiap mode kegagalan potensial yang merupakan keseriusan dari efek kegagalan potensial fungsi produk, frekuiensi terjadinya kegagalan potensial akibat penyebab tertentu dan kemungkinan kegagalan potensial yang dapat dideteksi. Dari hasil FMEA diperoleh nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi yakni 336 pada defect Bocor Horizontal pada mode kegagalan. Fisik kemasan Bocor Horizontal dan tidak sesuai dari standard, penyebab kegagalan yakni penjepit tidak bekerja optimal dan kotor. Adapun nilai Severity = 7 Occurance = 7 dan Detection = 6.
5.4 Tahap Improve
Usulan rancangan dan perbaikan untuk defect Bocor Horizontal sebagai berikut :
1. Memberikan pemahaman kepada operator produksi tentang standard operational procedure kerja.

2. Melakukanpengarahan tentang ketelitian pada mesin produksi sebelum memulai pekerjaan.
3. Melakukan pengecekan menurut tabel FMEA dilihat dari nilai RPN terbesar yang diutamakan secara berkala dan menyeluruh.
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