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ABSTRAK

Kualitas adalah target utama dalam pembuatan suatu produk. kualitas produk 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 penelitian ini, Six Sigma di terapkan di bagian plant mixing center yang memproduksi
compound AT-807, dengan tujuan untuk menganalisis pengendalian 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, SW+1H
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1. PENDAHULUAN

Suatu perusahaan tidak lepas dari konsumen
serta produk yang dihasilkannya. Konsumen
tentunya berharap bahwa barang yang dibelinya
akan dapat memenuhi kebutuhan 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 terhadap
mutu produk yang dihasilkan oleh perusahaan.
Kualitas dari produk yang dihasilkan oleh suatu
perusahaan ditentukan berdasarkan ukuran- ukuran
dan karakteristik tertentu. Walaupun proses-proses
produksi telah dilaksanakan dengan baik, namun
pada kenyataan masih ditemukan terjadinya
kesalahan-kesalahan dimana kualitas produk yang
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 kualitas tersebut
dapat dilakukan mulai dari bahan baku, selama
proses produksi berlangsung sampai pada produk

akhir dan disesuaikan 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 perusahaan melakukan
peningkatan yang luar biasa dengan terobosan
strategi yang aktual. Six sigma juga dapat dipandang
sebagai pengendalian 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 kendaraan bermotor,
mobil, bus maupun truck. Permintaan pasar terhadap
hasil produksi perusahaan tersebut selalu tinggi di
pasaran. Oleh karena itu, kualitas produk yang
dihasilkan harus di jaga agar pelanggan merasa puas
menggunakan produk tersebut. Kualitas ban yang
dihasilkan cukup memuaskan di pasaran, namun
salah satu kendala adalah kualitas compound yang
tidak memenuhi standar sehingga hasil produksi
yang dihasilkan tidak sesuai dengan target produksi.
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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
pembuatan ban.

2. METODE PENELITIAN

Untuk melakukan penelitian guna mendapatkan
tujuan yang diinginkan maka dilakukan beberapa
langkah-langkah sebagai berikut :

l Study Lapanzan ;

Identifikasi Masalah

Perumusan Masalah

Pengumpulan Data :

I, DataHasil beberapa jenis compound terutamajenis
Compound AT-807.
2 Data Rgjsct Compond AT-807

!

Pengolahan Data :

1. Analisis Six Sigma (DMAIC).
2 Meambuat Usulan Perbaikan denzan Matode SW=1H)

Gambar 1. Diagram alir penelitian

3. HASIL DAN PEMBAHASAN
3.1 HASIL PENELITIAN
3.1.1 Tahap Define
Pada tahap ini adalah proses mendefinisikan
masalah standar kualitas atau critical to quality

(CTQ).

Tabel 1. Compond Reject Mixing Center Juli-
Desember 2018

PERIODE
Jul-18 Sep-18 | Okt-18 | Nov-18 | Des-18
AT-807 1915 1911 1874 1823 2322 1616 11461
AT-811 7 529 821 453 313 655 3542
AT-881 887 428 668 781 89 81 2934
AT-803 676 621 782 555 84 104 2822
AT-811 541 511 307 1141 14 12 2526
AT-819 432 124 91 121 14 331 1113
AT-817 334 218 163 211 104 98 1128
AT-813 112 102 88 92 78 56 528
AT-878 85 51 47 8 12 141 444
10 | AT-884 11 26 35 16 12 34 134
26632

TOTAL | PERSENTASE | ACCUM

Type Agu-18

43.03%
13.30%
11,02%

43.03%
56.33%
67.35%

10.60% | 77.94%

9.48%
4.18%
424%
198%
167%
0.50%
100%

87.43%
91.61%
95.84%
97.82%
99.49%
100,00%

© [oo | |on o = |w [ |—
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Tabel 2. Data Jumlah Produksi dan Reject
Compound AT-807 Periode Bulan Juli - Desember

2018
TUMLAH JTUMLAH
BULAN | PRODUKSI | REJECT | PERSENTASE Tabel 5. Peri P
Jul-18 | 5115Batch | 1915 Batch 37,44% abel 5. Peritungan Peta p
Agu-18 | 5321Batch | 1911 Batch 35,91% i P;U(])\I/[)LU?(%I II;EMJ%CA? » b oL .
- 0,

Sep-18 | 5288 Batch | 1874 Batch 35,44% W8 | 5115 1915 | 0,37438905 | 0,35908763 | 0,37921088 | 0,3389644
Okt-18 | 5062Batch | 1823 Batch 36,01% Agil8 | 531 1911 | 0,35914302 | 0.35908763 | 0,37881750 | 0,3393578
Nov-18 | 5710Batch | 2322 Batch 40,67% Sep-18 | 5288 1874 | 0,35438729 | 0,35908763 | 0.37887897 | 0,3392963
Des-18 | 5421 Batch | 1616 Batch 29.81% Oki-18 | 5062 1823 | 0,36013433 | 0,35908763 | 0,37931595 | 0,3388393
TOTAL | 31917 Batch | 11461 Batch 215.28% Nov-18 | 5710 2322 | 040665499 | 0,35908763 | 0,37813359 | 0,3400417

= Des-8 | 5421 1616 | 029809998 | 0.35908763 | 0,37863468 | 0,3395406
Ratarata | 531950 _1910,17 35.88% TOTAL | 31917 | 11461 |0.35908763 | 035908763 | 0,36714345 | 03510318

Tabel 3. CTQ (critical to quality)

No ITEM KRITERIA REJECT KETERANGAN
. B Kekenyalan pada compound  tidak
! Viskositas memasuki standart batas toleransi
5 Kasar Permukaan  compound  Kasar  dan
- Permukaan compound tidak rata
Sheet Over tebal tidak memenui standart
3 Sheet Over Tebal yaitu 6-10 Mm
4 Lengket Compound Lengket antara tumpukan per-
batch
5 Sheet Sobek > 5 Cm Shegt sobek tidak memenhui standart batas
maximal 5 Cm
6 Blister Permukaan compound bergelembung dan
compound berlubang
5 Terkontaminasi Compound terkontaminas dan di dalam
compound terdapat kayu, besi, plastik d1l
3 Scorch/Terbakar Pen_nukaan compound tidak rata dan ada
benjolan keras pada permukaan compound
I Supplier I | Input I I Proses | I Output I | Customer I
Material | Weighing I
Rubber
Material Plant A,
Gudang Filler Plant D,
COMP Plant

Bahan

Baku OUND TBR,
Material Plant
Chemical B.CH.I
| Cooling |
Material | " |
oil Booking

Gambar 2. SIPOC Pembuatan Compound

3.1.2. Tahap Measure

Measure merupakan tahap pengevaluasian
sistem pengukuran dan menafsir kemampuan
baseline kinerja (output) dari perusahaan ban.

Tabel 4. Karakteritik kulitas kunci (CTQ) produk
compound AT-807

Rata-rata | 5319,50 1910,17

P Chart of C2

0,42 4

0,40 4 /\
0,38

B UCL=0,3786
c
g _
£ 0,36 \\'/_/,/ P=0,3591
a
2
2 0,34 LCL=0,3395
0,32
0,30
r r T T r 1
1 2 3 4 5 6
Sample

Tests performed with unequal sample sizes

Gambar 3. Peta Kendali P Produk Compound

Tabel 6. Rekapitulasi Nilai DPMO, Nilai Sigma
(o) dan Yeild

Jumlah | Jumlah DPU DPMO (Deffect Level )
Bulan Produksi | Reject (Deffef:t Per | per Mill.iqn Sigma Yield
Unit) Opportunities)
Jul-18 5115 1915 | 0,046798631 46798,63 3,18 63%
Agu-18 5321 1911 |0,044892877 44892,88 3,20 64%
Sep-18 5288 1874 | 0,044298411 4429841 3,20 65%
Okt-18 5062 1823 | 0,045016792 45016,79 3,20 64%
Nov-18 5710 2322 ]0,050831874 50831,87 3,14 59%
Des-18 5421 1616 | 0,037262498 37262,50 3,29 70%
TOTAL 31917 | 11461
RATA-RATA | 5319,50 | 1910,17 | 0,044850181 | 44850,18061 3,20

| PRODUK COMPOUND AT-807 Banyaknya
BULAN' | JUMLAH PRODUKSI
sl ks SHEETOVER BNGlET ISHEET SOBEK| BSTRR TERKONTA [SCORCH/TER] JUMLAH (CTO Penyebb
TEBAL >5m MINASI | BAKAR | REECT | Cacat

18 pii) % | M| W m| m | B[ 118 % 1915 §

Agu-18 S 9 || W m | 18 | W m ] .

Sep-18 588 o | 13| ) R ) 108 | 18

Nov-18 5110 m | w| s 16 | 1 | 165 [ 18 15 | B

8
8
Ot-18 Bl M || 1 W] B | 15| W m | 183 8
8
8

Des-18 1 4 || 18 1 13 1] 13 105 | 116

TOTAL 39 S0 | M0 I [ ™) 8 [ M| 65 | 11461

Rataats] 530 W] m B 14 B | 16 m ] 10

3.1.3. 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 kemungkinan perbaikan yang dapat
dilakukan.
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Tabel 7. Frekuensi CTQ Produk Compound AT-

807
Frekuensi Frekuensi
No | ITEM KRITERIA Reject Kumulatif Reject Persentase | ACCUM
1 Viskositas 5650 5650 49% 49%
2 | Sheet Over Tebal 1043 6693 9% 58%
3 | Sheet Sobek > 5Cm 895 7588 8% 66%
4 Kasar 890 8478 8% 74%
5 Lengket 785 9263 7% 81%
6 Blister 780 10043 7% 87%
7 Terkontaminasi 753 10796 7% 94%
8 | Scorch/ Terbakar 665 11461 6% 100%
TOTAL 11461
10000
8000
6000
4000 = Seriesl
2000 —f—Series2

Gambar 4. Frekuensi CTQ Produk Compound
AT-807

A. Analisa Kondisi Yang Ada

Menggunakan Methode QCDSMP (Quality,

Cost, Delivery, Safety, Moral, Productivity) sebagai
berikut:

Q (Quality) = Problem compound AT-807 rata-
rata 1910 batch selama bulan dari periode Juli
2018 sampai dengan Desemeber 2018

C (Cost) = Biaya Reproses problem compound
AT-807 dengan harga compound 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
= Rp. 6,6 Milyar, karena per-batch dengan
jumlah berat compound 300 kg dan harga per-kg
seharga Rp. 11.600

D (Delivery) = Pengiriman ke step proses
selanjutnya terlambat

S (Safety) = Tidak berpengaruh

M (Moral) = Untuk kerja team produksi kurang
peduli dengan hasil reject yang ditimbulkan

P (Produktivity) = Produktivitas di proses
selanjutnya  terganggu  karena terjadinya
compound AT-807 reject.

-
2
c
g
g
£
g

g
£

g

perator Kurang Teramgil

=

sl Fabar g
bengan secars mazua )

Perne liharaan mesin

/
E/

Unnur mesin
‘Tidak ada

Operator Kurang berhati-hati

Operator Kurang Fokus
Kelalaian Operator

&8
y £ ic osf

AN x Bg 3 Z £ iz |
L.\ B 32 ¢ I
/B8 \ 2, 23 3 & EZ o B\
/[Sg \ 3% EE 32 E 53 /25
(35 | &8 22 3 &3 /528
[2%8 | g5 37 % E3 EER
[ 23 |9 @ z [ 354 |
Y & k) 28 |
23 3 FEE]
| 883 | R gi’,g |
\éig;‘ \é%gs“

Method

Instruksi Kexja
ke stroge

Prosdur
Material langsung proses

Kurangrga Koordinasi

Material langsung masuk

Kurang Peraharuan
 produksi
" Tidak standarisasi ™

_pengecekan material

‘aterial pada conveyor

Operator rkadarg masih

[ g

811
| <5z
\ §=

(

B. Menetapkan Target

Menggunakan  metode SMART (Specifik,

Measurable, Achievable, Reasonable, Time Frame)
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Specifik  (Fokus pada permasalahan) =
Compound reject AT-807 dengan problem
viskositas yang paling tertinggi.

Measurable (Target yang dapat diukur) =
Menurunkan compound reject AT-807 menjadi
500/bulan.

Achievable (Acuan untuk mencapai target) =
Rata-rata reject 1910 batch/bulan menjadi 500
batch/bulan pada compound AT-807.

Reasonable (Alasan masuk akal) = Berdasarkan
penelitian ini akan diturunkan menjadi 500
batch/bulan

Time Frame (Waktu yang dibutuhkan) =
diselesaikan sampai akhir bulan Maret 2019
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Tabel 8. Menetapkan Target

Tabel 11. Usulan Perbaikan Menggunakan

P — Metode SW+1H
N Dogeeof | Dogeeof | Degeeor | E6
b van Faihwre Modke [ Canse o P [ Effoct or b [ NES0RC et | ey
dbarpka B e VY| Nusber Jenis SW+1H Deskrpsi Rencana Perbaikan
P Tod
catoan Pt Tujuan .
sodn bwwna ‘What (Apa) Menurunkan reject compound AT-807
whanya Lm.,:hx:; :l"“: compound | Utama
pibak | Alen .
1 g can | X0 cuban ¢ ) 3 216 A P Produksi id dur kerj
e w:‘ R | bk cabon ’ I (. Alasan Why yaiagrte;;)lie;it;:pllza:s?}fi:naglgae;g;;azriﬁ:nl;ro:flac
haang CUC
ot .:mlu PR " Kegunaan | (Mengapa) baik tanpa reject dan sesuai spesifikasi
pesierbanan
— “"':‘ ""l'fl'i'{““:‘l Lokasi Where Dilaksanakan di Perusaaan ban di Jawa Barat,
wesin (Dimana) tepatnya di ruang area produksi dan ruang area QC
watmoling dn | Tk oy congound
) e cogenesing | alwm i | eniadi kembek 5 N 8 )6 Sekuens ‘When :
N e penchaisi et | seoadi ool wder wena teralu . Pad: t duk:
e oo i | S | bR (Urutan) | (Kapan) ada saat proses produist
Orang | Who (Siapa) Tanggung jawab diserakan kepada operator produksi,
Produiksi = P engenering
Componnd | Operator sl | L = =
Mesanghat X "" “'I: — "
P .'I“‘:":‘:, kan : - ‘A‘L.-gu‘. ! I“‘: ! 9 ‘ s 1w Metode (Baz(i’:x‘lana) Pemasangan alat sensor alarm scalling pada carbon
ra—— meningkat g
Tinggi du | pessrbagan oeertal
Rejen S .
mb=ur . Tabel 12. Usulan Perbaikan Menggunakan
nmh peralon e
. p mcuisbaan | compound , . - Metode SW+1H
heataan
veesin penass vy )
— ™ . Jenis SW+1H Deskrpsi Rencana Perbaikan
Penpecehin Tidek  addunya
. t‘“m Tujuan ‘What (Apa) Menurunkan reject compound AT-807
s A o ) 8 o Utama
2 — -
compoun eh Agar Proses Produksi sesuai dengan prosedur kerja
m::. . el X H KAlasan Why yang telah ditetapkan sehingga mengasilkan produk
— T~ g Ty cgunaan | (Mengapa) baik tanpa reject dan sesuai spesifikasi
P ey . Where Dilaksanakan di Perusaaan ban di Jawa Barat,
Lokasi
p mlu:u, wal -l;u 9 " $ 10 (Dimana) tepatnya di ruang area produksi
|.\u| Tk
3;::“[:5) (}‘2;];:1) Pada saat proses produksi
Orang Who (Siapa) Tanggung jawab diserakan kepada operator produksi,
engenering
Tabel 9. Menetapkan Target Metode ® How na) Pemasangan alat sensor alarm scalling pada oil
- - Tabel 13. Usulan Perbaikan Menggunakan
KONDISI SEBELUM TARGET SETELAH Metod +1H g8
No ITEM IMPROVE IMPROVE etode SW
1 Rata-Rata Jumlah 5319 Batch Jenis SW+1H Deskrpsi Rencana Perbaikan
Produksi 5319 Batch Tuivan
Ut‘L ma ‘What (Apa) Menurunkan reject compound AT-807
Rata-Rata Reject
2 L 1910 Batch 500 Batch — :
compound AT-807 Alasan Wh Agar Proses Produksi sesuai dengan prosedur kerja
Kegunaan | (Men z a) yang telah ditetapkan sehingga mengasilkan produk
Persentase 35.9% 9.4% s 2ap baik tanpa reject dan sesuai spesifikasi
777777 o Lokasi Where Dilaksanakan di Perusaaan ban di Jawa Barat,
3 . 1 4 Tahap Im iprove (Dimana) tepatnya di ruang area produksi
Pada tahap ini yang dilkukan adalah Sekuens |  When
. Pada saat proses produksi
menetapkan rencana-rencana tindakan untuk (Urutan) | (Kapan)
melaksanakan peningkatan kualitas menggunakan Tanggung jawab diserakan kepada operator
. . Orang Who (Siapa) duksi. ensenering
metode Six Sigma, Berdasarkan SW+1H (What- produksi, engenering
Tujuan Utama’ Why—Alasan, Where-Lokasi, Metode How Pembuatan sistem blocking_ penibangan secara
(Bagaimana) automatis

When-W aktu, 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 SW+1H

Jenis SW+1H Deskrpsi Rencana Perbaikan
Tujuan ‘What (Apa) Menurunkan reject compound AT-807
Utama
Wi Agar Proses Produksi sesuai dengan prosedur kerja
K?li;ZZn (Men; Z a) yang telah ditetapkan sehingga mengasilkan produk
& &ap baik tanpa reject dan sesuai spesifikasi
Lokasi ‘Where Dilaksanakan di Perusaaan ban di Jawa Barat,
(Dimana) tepatnya di ruang arca produksi
Sekuens ‘When . .
Crotam (Kapan) Pada saat proses produksi
Orang Who (Siapa) Tanggung jawab diserakan ke_pada operator produksi,
engenering
How Pemasangan alat monitoring temperatur pendingin
Metode N B
(Bagaimana) mesin

104

Tabel 14. Usulan Perbaikan Menggunakan

Metode SW-+1H

Jenis SW+1H Deskrpsi Rencana Perbaikan
Tujuan .
Utama What (Apa) Menurunkan reject compound AT-807
Alasan Why Agar Proses'Produks1 sesuai dengan prlosedur kerja
Kegunaan | (Mengapa) yang telah dltetapkap sehingga mengasilkan produk
= = baik tanpa reject dan sesuai spesifikasi
. Where Dilaksanakan di Perusaaan ban di Jawa Barat,
Lokasi .
(Dimana) tepatnya ruang area QC
Sekuens ‘When .
(Urutan) (Kapan) Pada saat proses Quality Control
Orang | Who (Siapa) Tanggung jawab diserakan kepada insperctor Quality
Control
Pembuatan IKL yang ditujuan kepada Quality
Metode How Control untuk adanya pengecekan material sebelum
(Bagaimana) masuk ke proses produksi setelah serah terima
material oleh pihak gudang material
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Tabel 15 Usulan Perbaikan Menggunakan
Metode SW+1H

Jenis SW+1H Deskrpsi Rencana Perbaikan
Tujuan ! .
Utama What (Apa) Menurunkan reject compound AT-807
Alasan Why Agar Prosesl Produksi sesuai dengan pr.osedur'kerja
Kegunaan | (Mengapa) yang telah dltetapka.n sehingga mengasilkan produk
= e baik tanpa reject dan sesuai spesifikasi
. Where Dilaksanakan di Perusaaan ban di Jawa Barat,
Lokasi .
(Dimana) tepatnya ruang area QC
Sekuens When .
(Urutan) (Kapan) Pada saat proses Quality Control
Orang | Who (Siapa) Tanggung jawab diserakan kepada insperctor Quality
Control
Pembuatan IKL yang ditujukan kepada Quality
How -
Metode (Bagaimana) Control untuk adanya pengecekan parameter secara
= berkala
3.1.5. Tahap Control
Rencana  tindakan  perbaikan  yang

dilakukan 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 perusahaan. 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 mengoperasikan mesin sesuai
dengan SOP (standar operasional prosedur)
yang baru.

3. Melakukan pengawasan bahan baku oleh
bagian karyawan produksi dan Qc agar mutu
barang yang dihasilkan berkualitas.

Tabel 16. Perbandingan Jumlah
Produksi dan Reject Sebelum Perbaikan
dan Sesudah Perbaikan

KONDISI SELAMA PROSES PERBAIKAN
NO ITEM SEBELUM BERJALAN
PERBAIKAN | Jan-19 | Feb-19 | Mar-19 | Apr-19
| | Rata-Rata Jumlah 5319 5520 | 5341 | 5246 | 5104
Produksi
Rata-Rata Reject
2 compound AT- 1910 1670 1141 726 481
807
Persentase 35,9% 30,3% | 21,4% | 13.8% 9,4%
Level Sigma 3,20 3,28 3,44 3,62 3,77
Yield 64% 70% 79% 86% 91%

4. KESIMPULAN

Pengendalian  kualitas dengan metode six
sigma merupakan  pengendalian kualitas yang
dilakukan secara terus menerus, dengan harapan
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dapat memperbaiki kualitas produk reject atau cacat.

Peneliti telah menerapkan 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 dianalisa
dengan menggunakan alat diagram sebab akibat,
faktor-faktor tersebut yaitu (1) man (pekerja)
diantaranya belum adanya IKL (instruksi kerja
lapangan untuk pengecekan parameter proses
secara bekala oleh pihak QC dan operator belum
paam tentang efek penimbangan material ke
conveyor secara sistem manual, (2) material
(bahan baku) diantaranya tidak adanya
standarisasi pengecekan 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 spesifikasi, dan tidak adanya sensor alarm
untuk menditeksi saat oil over maupun under
dari spesifikasi, (4) method (metode) diantaranya

tidak adanya bloking sistem penimbangan
automatis saat penimbangan 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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