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ABSTRAK

alam era globalisasi dan perdagangan bebas diikuti dengan kemajuan teknologi, setiap perusahaan berusaha

menghadapi persaingan yang sangat ketat. Dengan meningkatnya persaingan menuntut perusahaan untuk
selalu memperhatikan kualitas produk yang dihasilkan, dengan mengerti kebutuhan konsumen serta memenuhi
apa yang mereka harapkan. Konsumen sebagai pemakai produk semakin kritis dalam memilih produk, keadaan ini
mengakibatkan peranan kualitas semakin penting. Berbagai macam metode dikembangkan untuk mewujudkan suatu
kondisi yang ideal dalam sebuah proses produksi, yaitu zero defect atau tanpa cacat. PT. Integra Indocabinet merupakan
salah satu perusahaan yang bergerak furniture. Namun hingga kini perusahaan masih mengalami permasalahan
terutama pada departemen processing yang dimana terjadi 2 proses yaitu moulding dan sanding, yaitu bagaimana
cara mengurangi tingginya tingkat kecacatan produk pada proses tersebut khususnya pada produk meja "IKEA
classical table” yang paling diminati oleh konsumen. Tujuan dari penelitian adalah memberikan usulan dalam hal
meningkatkan kualitas untuk mengurangi defect yang dominan dan mengidentifikasi faktor-faktor terjadinya kecacatan
produk dengan menggunakan Metode Six Sigma. Sehingga pada akhirnya perusahaan dapat melakukan perbaikan
yang menguntungkan bagi semua bagi semua pihak.Pengukuran tingkat kapabilitas proses, dan juga perbaikan untuk
mencapai hasil yang menunjukkan pada tingkat kegagalan nol ( zero defect ). Berdasarkan hasil penelitian dari total
produksi sebesar 17625 total defect sebesar 530 dengan prosentase defect sebesar 3 % dan nilai sigma 4,09 sigma.
Dan untuk nilai indeks kapabilitas proses diperoleh 1,92 yang berarti bahwa proses produksi dianggap cukup mampu
untuk bersaing dengan perusahaan lain serta memiliki kesempatan terbaik dalam melakukan program peningkatan Six
Sigma, sedangkan untuk prioritas tindakan perbaikan yang diusulkan berdasarkan nilai RPN 294, yaitu pada bagian
inspeksi yang diharapkan untuk lebih memperketat kontrol material sebelum diproses .

Kata kunci: Zero Defect, Processing, Moulding, Sanding, Six Sigma, Defect , Sigma,Indeks Kapabilitas, RPN

PENDAHULUAN

PT. Integra Indocabinet perusahaan yang
bergerak dibidang furniture. Produksi dilaksanakan
melalui 4 departemen yaitu Preparation,
processing, finishing dan packing Setiap produk
yang dihasilkan terkadang mengalami cacat
(defect) meskipun PT. Integra Indocabinet sudah
menerapkan pengendalian kualitas terhadap
produk. Adapun penyebab defect disebabkan faktor
mesin maupun human error. Permasalah yang
dihadapi adalah relatif tingginya tingkat defect di
salah satu departemen yaitu departemen processing
disini terjadi proses pembentukan dan penghalusan
khususnya pada produk meja “IKEA Classical
Table”. Saat ini rata — rata jumlah produk yang
cacat mencapai 3 %.

Rumusan masalah

“Bagaimana menganalisa faktor-faktor Kkritis
penyebab terjadinya defect dominan pada produk
meja “IKEA Classical table” Di PT.Integra

Indocabinet? “

Six Sigma
Merupakan metode perbaikan kualitas dan

sistem manajemen yang bertujuan mengadakan
perbaikan yang menguntungkan bagi semua
elemen konsumen, pemegang saham dan elemen
perusahaan itu sendiri,pengukuran kapabilitas
proses dan juga perbaikan untuk mencapai hasil
yang mendekati sempurna. Terdapat 6 aspek kunci
yang perlu diperhatikan dalam penerapan Six Sigma
dibidang manufaktur,yaitu :

1. Identifikasi karakteristik produk yang akan
memuaskan pelanggan(sesuai kebutuhan &
ekspektasi pelanggan)|

2. Mengklasifikasikan semua karakteristik kualitas
itu sebagai CTQ (Critical To quality)

3. Menentukan apakah setiap CTQ dapat
dikendalikan melalui pengendalian
mesin,material,proses kerja,dll

4. Menentukan batas maksimum toleransi
untuk setiap CTQ sesuai yang diinginkan
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pelanggan(nilai USL dan LSL)

5. Menentukan maksimum variasi proses untuk
setiap CTQ (menentukan nilai maksimum
standar deviasi setiap CTQ)

6. Mengubah desain produk atau proses sedemikian
rupa agar mampu mencapai target Six Sigma.
Dalam metode ini parameter yang digunakan adalah

DPMO,yaitu kegagalan per sejuta kesempatan.

DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve,

and Control)

1. Tahap Define Merupakan langkah operasional
pertama dalam program peningkatan kualitas
Six Sigma. Terdiri dari identifikasi obyek
penelitian dan Identifikasi variabel Critical to
Quality (CTQ).

2. Tahap Measure Merupakan langkah operasional
kedua dalam program peningkatan kualitas Six
Sigma. Terdiri dari atas :

e Menetapkan rencana pengumpulan data
yang akan dilakukan dengan 2 cara yaitu
dengan melihat data internal dan pengamatan
langsung.

e Pengukuran Baseline Kinerja

Defect Per Million Opportunities (DPMO)

Unif_ dgfoct 0

DFMO | =
boo(Uhif diperiksax  CTQ | pofensial )

e Menentukan defect dominan
Diagram Pareto adalah Gambaran tentang
suatu diagram yang menunjukkan adanya
prosentase cacat terbesar sampai dengan
terkecil, untuk prioritas langkah-langkah
yang harus diambil dalam perbaikan kualitas,
dan dibuat berdasarkan check sheet jenis
cacat.

3. Tahap Analyse Merupakan langkah operasional
ketiga dalam program peningkatan kualitas Six
Sigma.

e Analisa Kapabilitas Proses

USL - LSL

Com =
P 6s

Dalam program peningkatan kualitas Six Sigma,
biasanya dipergunakan kriteria (rule of thumb)
sebagai berikut :

a. C 2 2,00; maka proses dianggap mampu
dan kompetitif (perusahaan berkelas dunia)

b. Cpm antara 1,00 — 1,99; maka proses
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dianggap cukup mampu, namun perlu upaya
giat untuk peningkatan kualitas menuju target
perusahaan berkelas dunia yang memiliki
tingkat kegagalan sangat kecil menuju nol
(zero defect oriented). Perusahaan-perusahaan
yang memiliki nilai C = yang berada diantara
1,00 — 1,99 memiliki kesempatan terbaik dalam
melakukan program peningkatan kualitas Six
Sigma.

c. C < 1,00, maka proses dianggap tidak
mampu dan tidak kompetitif untuk bersaing
dipasar global.

e Menganalisa Penyebab Terjadinya Defect
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4. Tahap Improve (Usulan)

Pada tahap ini ditetapkan suatu rencana tindakan
(action Plan) untuk melaksanakan peningkatan
kualitas Six Sigma. Tool yang digunakan untuk
tahap improve ini adalah FMEA (Failure Mode and
Effect Analysis). Dengan menggunakan nilai RPN
(Risk Potential Number) dengan jalan mengalikan
nilai SOD (Severity, Occurance, Detection).

RPN=SxOxD

Keterangan:

Severity = faktor keseriusan

Occurance = kejadian

Detection = detektabilitas.

5. Tahap Control ada tahap ini hasil-hasil
peningkatan  kualitas di  dokumentasikan
dan disebarluaskan, praktek—praktek terbaik
yang sukses dalam peningkatan proses
standardisasikan dan disebarluaskan, prosedur—
prosedur didokumentasikan dan dijadikan
pedoman kerja standard, serta kepemilikan atau
tanggung jawab ditransfer dari tim Six Sigma
kepada pemilik atau penanggung jawab, yang
berarti proyek Six Sigma berakhir pada tahap
ini.



METODE cacat yang besarnya dikonversikan
berdasarkan pengukuran nilai sigma.

Dal litian ini kan d
aam Penclitiall Il menggunakan cua macam Langkah pemecahan masalah dimulai dengan tahap

variabel : )
1. Variabel bebas : berupa faktor yang dianggap define, measure, analyze, improve dan control .
berpengaruh terhadap kualitas meja lkea HASIL DAN PEMBAHASAN

Classical Table antara lain : retak, pecah,
miring, kasar, noda hangus, tergerus.
2.Variabel terikat : berupa prosentase produk
Tabeld .l Data total produl dan Jems dg@et pada departeren ProcessingFada Bulan

Berdasarkan hasil pengamatan dapat dilakukan
pengolahan data seperti dalam tabel berikut :

HNoverrbar 2007
Jam famlah | hamnlah
ke- Pwodaksi | dgfect Jeris defact
per jam | perjam
(arut] Muut] | Miing | Hoda | Betak | Pecah | Tergeras | Fasar
1 583 14 4 5 3 4 2 1]
2 567 17 5 | 3 3 3 5
3 534 1= 5 5 ] 5 4 3
4 544 13 3 2 4 4 5 5
5 552 15 4 2 & 5 3 3
& 633 15 5 ] 3 ] 4 4
v 545 24 4 2 3 5 4 &
o 538 15 3 0 3 4 3 5
9 ala 13 2 I 5 5 0 4
10 524 23 3 4 e 4 5 2
I1 552 1= 5 4 ] 3 3 2
12 552 l& 4 0 3 3 3 5
15 Bdd 14 5 0 3 5 0 3
14 fd5 12 I I 9 ] 3 4
I =] 13 2 0 3 4 & o
I& add I& 4 K 3 3 4 3
17 &6 25 5 3 3 4 5 4
I 590 20 2 4 f 3 3 3
13 578 15 4 5 1 2 & 4
Al 552 10 I I ] 2 2 4
21 599 la 4 1 3 [ 2 0
22 3715 30 3 4 g 4 & &
23 587 Ik 5 2 3 4 1 3
24 681 15 4 1] & & 3 1]
25 524 31 7 4 5 7 4 7
26 538 20 3 0 8 4 & 4
27 554 13 5 1] 2 2 1] 3
4 598 17 & 5 ] 1] 4 4
29 712 l& 4 1] 1] 8 2 3
30 514 15 3 5 3 4 ] 4
Total | 17825 530 115 &l 118 128 26 114

Sipnber - Dhta ntemal Perusahoan
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Tabel 4.4 Data Jenis Cacat di Dept. Processing Bulan Hovetrber 2009

Jeris Diefect Jurelah Defect Juredah Eorlatif | (%) Korolatif
Pecah 128 128 2031746
Fetak 118 244 3904762
kasar 114 360 57.14288
Ivliting 113 473 7507937
Terzerus 26 569 00,51 746
Moda hangus fil &30 100

Jurnlah G20
Aumber: Hasil Pengolahan Dafa
o Sewis Dl =i3] x|

oo

- 80

- B0

L an

Diagram Pareto untuk Jenis
Defect Bulan Movember 2009
G600 o
S0 —
g 400
=
=1
P 300 -
200 -4
100 -
L T T T
Defect = -* - W e
Coisnt s 1e 114 113 k= 1 &1
Fercent et ) L3- L1 ] wra 152 s
S B N3 33/0 L | a1 =03 (ar vl

Percant

Grarnbar 4.5 Diagram FPareto untuk Jenis Defect pada Dept. Processing pada bulan
HMowermber 2009
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st
17625

3o =06251 = a = 062517330 = 0.007
Farrs Indeks Fapabilitas Proses
Com = USLEJI.SL
Com = D.DQﬁE{:.DS&D}ITT!
Crm =192
Berdasarkan perlutungan diatas Mila Cpm = 1,92 o berarti bahaa proses diangzap
cukup marapl, nataun perln dpaya glat untuk peragkatan kuoalitas mermmu target
perasahaan berkelas durga yang merolla tingkat kegagalan sangat kecll rermm nol
(zero defect orienfed).

0.03

Peta Propori bulan Hovem ber

a1z
0.4 1w = = = = T T
5 Qe —a— FELl=[FE
5 —a—Cl=O0m0
5 Oos
= LEL=00%7
= 0o+ PRO PO RES
| BEESTIE S B OPEOAE B BN R S NN N NN A B W A N AN U EEUEN A WS A A
one 4+ — —— —_— —_——_——
1]

123 + 557 ETONIZOEEIT E0ddZd+SEI 221

Ferode he-

Cratmbar 4.4 Peta P Untuk Bulan Nosrerber 2009
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KA Takel 4.5 Pertatungan Milai Proporst, 3 U5 LSL Untuk Bulan Hoveraber 2002

Banyralm
P'engarﬂaia:ir = Poporsi | 37 = E—M
Tangzal (n) Cacat Jn UST=P+3x | L8l =P-3r

1 583 14 0.0240 0019 0.049 0.011
2 SAT 17 00299 00215 00515 00025
5 53 12 00337 00234 00534 00066
4 544 19 0.0349 0.0236 00536 0.0064
5 552 15 0.0272 0.0207 00507 0.0093
& £30 15 00235 00179 00479 0.0121
7 545 24 0.0440 00263 00563 0.0037
g 538 15 00279 00212 00512 00022
9 616 13 00211 00173 00473 0.0127
10 524 3 00439 00262 00562 0.0032
11 552 13 00236 00193 00493 00107
12 552 16 00229 00214 00514 0.0026
15 ] 14 00217 00172 00472 00122
14 643 12 001E7 noLs 0.044 0014
15 £92 19 00275 00126 00426 00114
16 EXE] 16 00242 n01E3 00423 00117
17 676 25 0.0370 00217 00517 0.0023
18 570 0 00351 00231 00531 00069
19 578 15 0.0260 001os 00492 00102
20 552 10 00121 00169 0 0459 00131
21 500 16 00267 00197 00497 00103
22 575 30 00521 00272 00572 0.0022
e 557 12 00307 00213 L 00027
24 £21 15 00220 00162 00452 0.0132
25 524 31 00592 00242 00542 0.0052
26 536 20 00373 0.0245 00545 0.0055
27 554 19 0.0343 00211 00511 0.0029
78 508 17 00224 00203 00503 000577
29 712 16 00225 00166 0 0486 00134
30 514 15 00292 00222 00522 00078
TOTAL 17625 530 09140 06251 1.5251 02749
FataZ 5875 1767 0 0130 0.0202 00924 0.0177

1. Cacat Pecah

MManusia

{¥perator
kurang teliti
dalaim setting

mesin

mspeksi kurang

ketat

Oiperator tidak

mengikuti
prosedur kerja

<

Struktur kavu
kurang baik

Mlaterial

Mata pisau
Kn.:lrp:]r:l|1-'”m|""'.'|
Putar mara
pisau tidak

stabil

Mesin
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Setting mesin
kurang
diperhiatikan

bhahan terlalu

Meletode

|:L‘||1i|jl||ci|||

ditekan

PECAH



Tabel 4.7 Usulan Prioritas Tmndakan Perbaikan

EFN Potential root causs Usulm tindskan parhaikan
Inspaksi burang katat Bagi bagian inspaksi dtharapkan imtuk lshih
294 mamparkatat control material sebslum
diprosas

180 | Perawatan mesin kurang | Membuat jadwal temtur parawatan mesin
diparhatikan
Sotting mesin kurang | Mengontrol setting mesin  moulder dam
116 | dipathatikan sandey sebalun prosss produksi barlansumg
Struktor kawyu kurang | Pengscekan  matarial  sebelum  proses
210 | baik .mamberikan batas toleransi vang ketat dam
kondisi tempat penvimpanm  harus
dipathatiksn

Operator kurang | Mambari paringatan dan pengarshan kepada
180 | teliti dalam setting | opemtor agar lebih disiplin dan tsliti dalam
masin meanjalankan masin

T TTT T Uy ——.

Hapi bagian inspaksi dharapkam whid
ahih mamparatat control matarial
sebelim diproses

Melakukan  inspdsi  secara  infensil
tethadap cperator  olsh  pemgawas
Suparvisor terutema untuk matarial

\lambuat jadwal tamtur parawatan mesin
Parlu adanya kontrol vang ketst dalm
penjadvalan perawatan mesin agar barjalr
dengan konsistn (minimal séhulm sekali)
Perlu adamya control vang ketat dalam
pembersiha mesin agar bajalan dangar
konsistan {minimal samingen sakali)

lengontrol setting mesin moulder dan
andsr  sehshm  prosss  produlsi Membuat jadwal mhuk control sebelum
herlmesime proses produksi berlansime,

Penpacekan material sehelum  prosss
memberikan batas tolearansi vamg katat
Jan kondisi tanpat panyimpanan hans

Dibarikan bukti pangscakan matarial yang
telah di ACC oleh bagian Ouality contro
tiap-tiap departemen batss tolemnsi timp

tiap erads dibedakan tenpat penyimpansr
jangan saropai dibawah terk matshari ate
di dalam kondisi yang lambab.

lemberi peringatsn dm  paparahen | Melabukan  imspeksi  secars  intemsi
vepada operator agar lebih disiplin dan | terhadap operator oldh  pengawas

aliti  dalam  menjalanksm  mesin | supervisor
Jiparhatiken
KESIMPULAN

1. Berdasarkanhasil penelitian yang telah diperoleh
identifikasi jenis dan faktor penyebab kecacatan
antara lain : Pecah ( 20,3 % ) disebabkan karena
pisau tumpul, metode pemasukan terlalu ditekan,
Retak (18,7 %) disebabkan karena struktur kayu
kurang baik, Kasar (18,1 %) disebabkan tekanan
sabuk terlalu kecil, Miring (17,9 %) disebabkan
karena material tidak simetris dan inspeksi
kurang ketat. Tergerus (15,2 %) disebabkan
tekanan sabuk terlalu besar, Noda Hangus (9,7
%) disebabkan panasnya mata pisau.

2 Berdasarkan hasil penelitian selama 1 bulan
yaitu November 2009 total produksi sebesar
17625 total defect sebesar 530 dengan prosentase
sebesar 3 % didapatkan nilai DPMO 5078

dan nilai sigma 4,09 serta cpm sebesar 1,92.
Berdasarkan usulan perbaikan dengan metode
FMEA yang diusulkan adalah:Bagi bagian
inspeksi diharapkan untuk lebih memperketat
kontrol material sebelum diproses , membuat
jadwal teratur perawatan mesin ,mengontrol
settingmesinmoulder dansander sebelum proses
produksi  berlangsung,pengecekan  material
sebelum proses ,memberikan batas toleransi
yang ketat dan kondisi tempat penyimpanan
harus diperhatikan .
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