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ABSTRAK. PT. Inti Polymetal merupakan perusahaan manufaktur yang menghasilkan produk Sub Assembly 

untuk kendaraan roda dua dan roda empat. Secara garis besar tahapan proses produksi Bracket Comp Jack terdiri 

dari lima proses yaitu tahap sharing di Line Raw Material, proses Stamping di Line Small Press, Tahap Spot 

Welding di Line Assy Welding dan Tahap Pengecekan di Line Final Inspection. Penelitian Tugas Akhir ini 

dilakukan di Line Assy Welding dimana Line tersebut yang memproduksi part Bracket Comp Jack dan Line Final 

Inspection. Berdasarkan data NG Outflow & NG Ratio pada periode Juli s/d Desember 2017 diperoleh jenis defect 

Spot lepas sebesar 57 pcs dan jumlah defect Internal proses sebesar 32.325 PPM yang setara dengan sigma level 

3,3. Setelah di terapkan metode six sigma jumlah NG Outflow nihil (0 pcs) dan tingkat kecacatan produk dapat 

diturunkan menjadi 7.500 PPM yang setara dengan sigma level 4.  

Kata Kunci : Bracket Comp Jack, PPM, Sigma Level, Seven Tool Quality 

 

ABSTRACT. PT. Inti Polymetal is a manufacturing company that produces Sub Assembly product for two-wheel 

vehicles and four-wheel vehicles. In a great line, the steps of Bracket Comp Jack production consist of five 

processes, such as: the step of Sharing in Line Raw Material, the process of Stamping in Line Small Press, the step 

of Spot Welding in Line Assy Welding, and the step of Checking in Line Final Inspection. This final research paper 

was conducted in Line Assy Welding in which the Line produced part of Bracket Comp Jack and Line Final 

Inspection. Based on the data of NG Outflow & NG Ratio on the periods of July until December 2017, it was 

obtained about 57 pcs of defect Spot types and the total of defect Internal process was about 32.325 PPM which 

was equivalent with sigma level 3,3. After it was applied through six sigma method, the total of NG Outflow was 

nil (0 pcs) and the level of product defect can be relegated to 7.500 PPM which was equivalent with sigma level 4.   

Keywords : Bracket Comp Jack, PPM, Sigma Level, Seven Tool Quality 

 

1. Pendahuluan 

Industri manufaktur merupakan industri 

yang sangat penting pada masa sekarang ini. 

Industri ini terus berkembang dan melakukan 

peningkatan performansi hingga mencapai era 

4.0 saat ini, yang artinya perusahaan sudah 

harus memikirkan bagaimana melakukan 

perbaikan baik di dalam segi kualitas maupun 

dari segi proses untuk dapat mengikuti 

permintaan para konsumen yang terus 

berubah. Perusahaan-perusahaan manufaktur 

yang memproduksi jenis produk yang sama 

akan saling bersaing untuk meraih hati para 

konsumen. Segala cara dilakukan agar 

kepuasan pelanggan dapat terjaga pada level 

yang ditargetkan, atau mungkin lebih. 

Kepuasaan akan produk yang dihasilkan 

perusahaan akan dapat tercipta apabila 

konsumen mendapatkan produk dengan 

kualitas tinggi namun dengan harga yang 

relevan. Untuk itu perusahaan perlu 

memaksimalkan apa yang sering disebut 

dengan pengendalian kualitas dan continues 

improvement dari produk-produk yang 

dihasilkannya.  

Dengan dilakukannya pengendalian kualitas 

dan continues improvement yang baik maka 
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dapat dihasilkan produk-produk yang 

kualitasnya secara konstan sesuai dengan 

spesifikasi yang ditetapkan oleh perusahaan. 

Pengendalian kualitas yang baik juga akan 

meminimasi terjadinya produk cacat. Produk 

cacat yang sampai di tangan konsumen akan 

menyebabkan berbagai keluhan dan 

menimbulkan permintaan kompensasi oleh 

konsumen untuk menukar produk cacat 

tersebut dengan produk baru yang tak 

bercacat. Hal ini sangat merugikan bagi 

perusahaan karena selain citra dari perusahaan 

tercoreng akibat kelalaian dalam seleksi 

produk cacat, perusahaan juga harus 

merelakan biaya yang dikeluarkan untuk 

mengganti rugi produk cacat tersebut kepada 

konsumen.  

PT. Inti Polymetal merupakan perusahaan 

yang bergerak dalam pembuatan part 

kendaraan roda empat. Dalam pembuatan part 

kendaraan roda empat tersebut dilakukan suatu 

proses yang dinamakan dengan stamping 

press, Welding, dan Assy Spot Welding. Proses 

stamping press ini dilakukan dengan 

menggunakan mesin press dengan kekuatan 

ratusan bahkan ribuan ton dan untuk proses 

welding PT. Inti Polymetal menggunakan 

robot welding, sedangkan untuk proses Assy 

Spot Welding sendiri menggunakan Gun Spot 

dan Jig Fixture sebagai alat bantu proses 

produksi. Dalam proses produksi di Line Assy 

Welding masih banyak jenis-jenis part yang 

cacat, hal ini disebabkan oleh banyak faktor 

diantaranya dari material yang digunakan, 

mesin yang digunakan, metode kerja, 

lingkungan dan manusianya itu sendiri. Dari 

banyaknya part yang dihasilkan di dalam 

proses produksi akan berpotensi terkirim ke 

customer jika pengendalian kualitas di PT. Inti 

Polymetal tidak baik. Bentuk defect yang 

umum terjadi pada proses di Line YL0 

diantaranya, Welding Under Cut, dimensi 

tidak sesuai, nut tidak centre, hole tidak centre, 

spot meledak, panel penyok akibat Gun Spot 

meleset, dan spot welding lepas. Bentuk 

produk yang tidak sesuai spesifikasi juga dapat 

digolongkan sebagai cacat. Ketidaksesuaian 

produk dengan spesifikasi yang ditetapkan 

perusahaan dapat terjadi karena berbagai hal. 

PT Inti Polymetal memiliki suatu kebijakan 

bahwa hasil produksi  nantinya akan diperiksa 

kembali 100% dibagian QC (Quality Control) 

dan digolongkan ke dalam tiga kriteria, yaitu: 

OK, NG (Not Good) dan Reject. Barang yang 

tergolong OK akan dikirim ke bagian logistik 

untuk kemudian di distribusikan ke perusahaan 

otomotif seperti Suzuki 4W, Nissan Motor, 

Mitsubishi, dan Denso. Untuk part yang 

tergolong NG, akan dikirim ke bagian 

handwork kemudian dilakukan repair, 

sedangkan untuk part yang tergolong reject 

akan langsung dibuang ke box pembuangan 

part reject. Aktivitas repair dan pembuangan 

part yang sia-sia karena reject merupakan 

suatu bentuk pemborosan.  

Berdasarkan penelitian pendahuluan yang 

dilakukan oleh Shobirin (2017), diketahui 

bahwa jumlah DPMO pada produk Panel 

Door Fuel Filler sebanyak 17.630,56 DPMO. 

Jumlah ini apabila dikonversi ke tabel six 

sigma, maka berada pada level sigma 3,60. Hal 

ini masih jauh dibawah target standar 

perusahaan yang menargetkan berada di level 

sigma 6.0 dengan jumlah 3,4 DPMO.  

Nilai ini perlu untuk direduksi karena 

semakin banyaknya dihasilkan part defect 

maka semakin banyak pula kerugian yang 

harus ditanggung perusahaan untuk melakukan 

proses repaire terhadap part NG maupun atas 

material yang terbuang percuma akibat part 

yang mengalami reject.  

Dalam penelitian ini akan dibahas dan di 

analisis rencana penerapan Six Sigma pada 

part model YL0 yang dihasilkan oleh PT Inti 

Polymetal. Partpart yang dihasilkan tersebut 

merupakan produk yang rentan mengalami 

cacat pada saat produksi. Untuk itu dengan 

diterapkannya metode Six Sigma ini 

diharapkan pengendalian kualitas pada 

perusahaan tersebut dapat menjadi lebih baik 

dan target 6 sigma dapat tercapai dan tidak ada 

claim customer. 

 

2. Metode 
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Metode pada penelitian ini adalah six 

sigma. Dalam penelitian ini Terdapat aspek-

aspek kunci yang perlu diperhatikan dalam 

aplikasi konsep Six Sigma (DMAIC) yaitu:  

 

a) Tahap define  

Tahap awal yaitu mencari jenis masalah 

yang akan dijadikan project, bisa berupa voice 

of customer (VOC), voice of proses (VOP), 

voice of bisnis (VOB) kemudian 

menggambarkannya dalam bentuk SIPOC 

diagram (Suplier, input, output, customer).  

 

b) Tahap Measure  

Pengukuran yang harus dilakukan dalam 

tahap measure adalah penentuan jenis cacat 

(CTQ) Critical To Quality, pengklasifikasian 

jenis cacat menggunakan paretto chart 

perhitungan DPMO, melakukan analysis 

sistem pengukuran (MSA), analysis 

kapabilitas proses dan penentuan nilai sigma.  

 

c) Tahap Analyze  

Menganalisa suatu permasalahan penyebab 

kecacatan terhadap produk Bracket Comp jack, 

yang terjadi dilapangan menggunakan 

ishikawa diagram dengan tujuan memperoleh 

faktor-faktor penyebab terjadinya cacat dan 

mencari solusi untuk tindakan perbaikan 

terhadap masalah tersebut, dalam hal ini 

difokuskan terhadap 4M (mesin, metode, 

material dan manusia)  

 

d) Tahap Improve  

Tahap dilakukannya upaya perbaikan 

berdasarkan hasil analisa terhadap problem 

Bracket Comp Jack.  

 

e) Tahap Control  

Tahap controling terhadap hasil 

improvement, tahap ini dibantu dengan check 

sheet sebagai alat untuk merecord dan 

mengontrol hasil improvement, dimonitoring 

terus menerus. 

 

3. Hasil dan Pembahasan 

 Dalam penelitian ini data jenis data yang 

digunakan adalah jenis data continous.  

1. Fase Define  

Langkah awal dari fase ini adalah 

menentukan VOC (Voice Of Customer), 

dimana dalam penelitian ini dikrtahui VOC 

adalah berupa Claim dari Customer. Kemudian 

setelah diketahui apa yang menjadi VOC, 

maka langkah selanjutnya adalah membentuk 

team project atau dikenal dengan sebutan 

Project Charter, seperti ditunjukan dalam 

Tabel 4.1 dibawah ini:  

  
Gambar 4.2 menunjukan grafik Benefit & 

Effort Analysis dari ke-empat project yang 

diusulkan oleh manajemen. 
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Gambar 4.2 Benefit & Effort Analysis  

Pemilihan project yang akan dieksekusi  akan 

sangat berpengaruh terhadap keberhasilan 

suatu project. Berdasarkan grafik Benefit & 

Effort Analysis seperti yang terlihat pada 

gambar 4.2, peneliti memilih project nomor 2 

(Reduce NG Flowout dan NG Internal Bracket 

Comp,Jack) dengan alasan benefit yang 

diperoleh tinggi (hight) sedangkan effortnya 

rendah (low). Artinya jika project No.2 di 

realisasikan maka keuntungan yang di dapat 

perusahaan tinggi dengan biaya improvement 

rendah. 

Tabel 4.1 merupakan SIPOC diagram dari 

proses produksi Bracket Comp Jack. 

  
Gambar 4. 19 SIPOC diagram proses Bracket Comp 

Jack 

Raci chart dalam penelitian ini ditunjukan 

dalam Tabel 4.1.  

Tabel 4. 1 RACI Chart Project 
RACI Chart   Project Member   

Activity  Age. L  Shobirin  Jaja. S  Samuel  Lasno  

Memilih Project  A  C  R  I  I  

Melaksanakan Project  C  A  R  R  I  

Memonitor Project  C  R  I  I  I  

Mempertahankan Hasil Project  I  R  R  I  R  

 
 

Dalam penentuan RACI harus memperhatikan 

hal-hal berikut:  

1. Hanya boleh ada satu akuntability (A) per 

aktivitas  

2. Wewenang harus ada bersamaan dengan 

akuntabilitas  

3. Mengurangi jumlah consult (C) dan 

inform(I)  

4. Seluruh peran dan tanggung jawab harus di 

dokumentsaikan dan di komunikasikan 

Langkah terakhir dalam fase define adalah 

membuat master plan activity, Gambar 4.4 

menunjukan master plan activity project. 

  
Gambar 4.20 Master Plan activity Project 

 

2. Fase Measure  
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 Menentukan Paretto Chart  

 

Gambar 4.8 diatas menunjukan bahwa 

jenis cacat yang tertinggi adalah spot welding 

lepas dengan jumlah 238 atau dalam 

presentase sebesar 49.5 %. Jenis cacat inilah 

yang akan dibahas dan dilakukan perbaikan 

untuk mengurangi atau menghilangkan jenis 

NG tersebut.  

 Analisis Sistem Pengukuran /Measuring 

System Analisis (MSA)  

Gambar 4.10 menunjukan grafik hasil dari 

perhitungan Gage R&R menggunakan soft 

ware minitab 16.  

 Gambar 4. 25 Grafik analisis Gage R&R 

 

Berikut merupakan cara membaca dari hasil 

perhitungan Gage R&R: a. % Contribution   

99,88% dari total variasi dalam pengukuran 

diakibatkan oleh perbedaan antar part. Ini 

dikatakan sangat bagus ketika % Contribution 

untuk part to part tinggi, sistem dapat 

membedakan part dengan part dengan baik.  

b. Total Gage R&R:   

% Study Var = 3,44  

% Tolerance = 1,93  

Perbedaan antara % Tolerance dan study 

var adalah wajar, karena range toleransi 

(1,0) lebih lebar dari total study var 

(0,561646)  

c. Number Of Distinc Categories:  

Disini number of distinc categories adalah 

40, yang mendefinisikan sistem sangat 

mampu membedakan antar part  

d. R-Chart:  

Dari R-chart diatas menunjukan bahwa 

shobirin lebih konsisten dalam 

pengukurannya terbukti tidak ada data yang 

menyimpang dari batas kendali, Sedangkan 

Jaja subagja kurang konsisten terhadap 

hasil pengukuran terlihat pada part nomor 3 

dan 4  

e. Xbar-Chart:  

Dalam data diatas hanya ada satu data yang 

keluar dari batas kendali, hal ini 

mengindikasikan bahwa variasi part to part 

lebih kecil daripada variasi yang 

disebabkan oleh sistem pengukuran  

f. Operator By Part Interaction:  

Terlihat grafik diatas garis-garis saling 

berhimpit dan rata-rata part cukup 

bervariasi sehingga perbedaan antar part 

cukup jelas  

g. Pengukuran Diameter By Operator:  

Terlihat garis horizontal antara shobirin dan 

jaja subagja, itu menunjukan bahwa 

konsistensi pengukuran mereka baik  

h. Pengukuran diameter By Parts  

Pengukuran individu hampir sama di setiap 

part dan perbedaan antar part Jelas. 

 Menghitung Cp-Cpk (Capability Proses)  

a. Menghitung Capability Proses (Current 

Condition)  

 
Gambar 4. 26 Capability proses Bracket comp Jack 

(current condition) 
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b. Menghitung Capability Proses (After 

Improvement) 

 
Gambar 4. 27 Capability Proses bracket Comp Jack 

(after improvement) 

 Menghitung Nilai  PPM dan Sigma Level  

a) Rumus perhitungannya adalah:   

PPM =    

         
      = 32.325,27 PPM  

Kemudian dari PPM tersebut di konversi ke 

dalam tabel sigma level, di dapat untuk jumlah 

PPM sebesar 32.325,27 setara dengan nilai 

sigma 3,3. Nilai sigma level tersebut masih 

jauh di bawah target perusahaan, yakni di level 

sigma 6.  

b) Menghitung nilai sigma level (After 

Improvement) 

PPM =   

      
    = 7.500 PPM  

Kemudian nilai PPM tersebut di konversi 

menggunakan Tabel sigma level dan didapat 

nilai sigma levelnya adalah 4.00.   

4. Fase Analyze 

a. Ishikawa / Fish bone Diagram  

Gambar 4.13 menunjukan fish bone 

diagram dari problem spot welding lepas.  

  

 

Gambar 4.28 Fish bone diagram spot welding lepas 

b. Why-why Analysis  
No Why-1 Why-2 Why-3 Why-4 Why-5 

1 
Cup Tip Over 

Size / aus 
Over struk / 

pemakaian 
Tidak ada kontrol 

pergantian cup tip 

Belum ditentukan 

frekuensi  
pergantian cup tip 

Belum ada 

Aturannya/ WI 

2 Short 
Holder touch 

dengan jig 
Isolator terkelupas/ 

rusak 

Tidak dilakukan 

pergantian 

isolator  
secara  

Tidak ada kontrol 

terhadap  

3 
Salah Spec 

Material 
Salah ambil 

material 
Identitas material 

tidak jelas 

Tag usang 

dan kotor ( 

sulit di 

identifikasi ) 

Area penyimpanan 

raw material 

4 
Hakai test tidak 

dilakukan (  
A.T.A) 

PIC sulit  
melakukannya  

Alat hakai rusak  

Dipakai untuk 

merepaire 

part yang 

bukan  

PIC kurang paham 

fungsi dari 

  
Tabel 4.11 merupakan hasil dari 

improvement yang telah dilakukan oleh team 

project dalam mengatasi problem spot welding 

lepas. Tabel 4. 11 Hasil improvement dari 

problem spot welding lepas  

 
Lanjutan Tabel 4.11 hasil improvement dari 

problem spot welding lepas  
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5. Fase Control 

Adapun poin-poin yang harus di kontrol 

adalah sebagai berikut:  

a. Memastikan bahwa operator bekerja sesuai 

IK proses (chek sheet kepatuhan operator  

b. Memastikan hasil repaire cup tip sesuai 

standar yang telah ditentukan (IK dresser 

cup tip Lampiran.3)  

c. Memastikan pergantian cup tip dilakukan 

sesuai frekuensi standar (check sheet 

pergantian cup tip Lampiran.5)  

d. Memastikan tidak ada induksi saat proses 

produksi (check sheet pengontrolan isolator 

Lampiran.4) 

e. Memastikan kondisi cup tip upper dan 

lower center saat digunakan alam proses 

produksi (jig centering cup tip) 

6. Kesimpulan dan Saran 

Kesimpulan 

Berdasarkan analisis yang dilakukan oleh 

peneliti, maka dapat disimpulkan bahwa 

metode Six Sigma berpengaruh signifikan 

terhadap penurunan defect. 

Saran 

Dari kesimpulan yang telah diperoleh diatas, 

maka peneliti menyarankan agar lebih 

meningkatkan kualitas dengan cara melakukan 

perbaikan berkelanjutan (continous 

improvement) terhadap masalah-masalah 

terkait kualitas. 
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