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ABSTRAK

PT. XYZ merupakan salah satu perusahaan yang berfokus dalam bidangindustri manufaktur.
Perusahaan mengalami permasalahan yaitu pemborosan bahan bakuyang disebabkan oleh
banyaknya produk cacat. Pemborosan yang terjadi dari segi waktu jugadisebabkan perusahaan
belum membuat jadwal maintenance mesin sehingga perawatan mesin hanya dilakukan
apabila terjadi kerusakan ditengah proses produksi. Selama ini perusahaan belum melakukan
upaya dalam perbaikan cacat. Metode yang dapat digunakan adalah lean six sigma. Lean six sigma
dinilai dapat mengurangi produk cacat dan waste yang dapat menaikan nilai value pada perusahaan
sehingga produk yang dihasilkan memiliki kualitasproduk yang lebih baik. Setelah dilakukannya
penelitian, hasil dari nilai sigma mengalamikenaikan yang pada awalnya sebesar 2,585 menjadi
2,721.

Kata kunci: cacat produk, pemborosan, lean six sigma
ABSTRACT

PT. XYZ is one of the companies that focuses on the manufacturing industry. The company is
experiencing a problem, namely the waste of raw materials caused by many defective products.
Waste that occurs in terms of time is also caused by the companyhas not made a machine
maintenance schedule so that machine maintenance is only carried out if there is damage in the
middle of the production process. So far, the company has notmade efforts in the repair of
defects. The method that can be used is lean six sigma. Lean sixsigma is considered to be able to
reduce defective products and waste that can increase thevalue of the company so that the
products produced have better product quality. After conducting the research, the results of the
sigma value increased from initially 2.585 to 2.721.

Keywords: : defect product, waste, lean six sigma

1. PENDAHULUAN
Kualitas dapat diartikan sebagai segala sesuatu yang menentukan kepuasan pelanggan dan
upaya perubahan terus menerus. Pengendalian kualitas adalah suatu teknik dan aktivitas yang
terencana yang dilakukan untuk mencapai, mempertahankan dan meningkatkan kualitas suatu
produk dan jasa agar sesuai dengan standar yang telah ditetapkan dan dapat memenuhi
kepuasan konsumen (Gaspersz (2007)). Kotler dan Keller (2009) menjelaskan bahwa kualitas
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produk merupakan produk atau jasa yang telah memenuhi atau melebihi ekspektasi
pelanggan.

PT. XYZ merupakan salah satu perusahaan yang berfokus dalam bidang industri manufaktur.
PT. XYZ berlokasi di daerah Sapan, Kota Bandung. Salah satu produk yang dihasilkan PT. XYZ
adalah condensante membrane yang nantinya digunakan sebagai bahan penunjang untuk
membuat peralatan elektronik yaitumesin cuci. Condensante membrane ini gunanya sebagai
karet pembuangan air pada mesincuci. Bahan baku yang digunakan untuk pembuatan
condensante membrane ini yaitu karet alami dan bahan — bahan kimia. Pada penelitian ini
akan dilakukan identifikasi penyebab terjadinya produk cacat pada saat berlangsungnya proses
produksi guna mengurangi kecacatan yang terjadi pada proses produksi condensante
membrane.

Salah satu pendekatan yang dapat digunakan untuk mengatasi masalah diatas yaitu dengan
menggunakan metode Lean Six Sigma yang bertujuan untuk menganalisis dan mencegah
faktor-faktor yang dapat menyebabkan produk cacat sehingga produk cacat dapat
diminimalisir. Lean menurut Gaspersz (2011) adalah suatu upaya terus menerus (continuous
improvement effort) untuk menghilangkan pemborosan (waste), meningkatkan nilai tambah
(value add) produk (barang/jasa) agar dapat memberikan nilai kepada pelanggan (customer
value). Six Sigma merupakan suatu metode dalam manajemen produksi yang berfungsi untuk
meningkatkan kualitas. Menurut Gaspersz (2011) Six Sigma dapat dijadikan sebagai ukuran
target kinerja proses industri tentang bagaimana baiknya suatu proses transaksi produk antara
pemasok dan pelanggan. Semakin tinggi target sigma yang dicapai, maka semakin baik kinerja
proses industri.

2. METODOLOGI

Metodologi yang digunakan dalam penelitian ini adalah tahapan DMAIC yang mana penjelasan

mengenai hal tersebut dapat dilihat dibawah ini :
a. Define
Fase ini berisikan penggambaran atau pendefinisian permasalahan lebih lanjut.
Permasalahan — permasalahan tersebut didapatkan dengan cara wawancara atau
brainstorming dengan pihak perusahaan dan juga pengamatan secara langsung. Selain
itu juga pada fase ini dilakukan pengumpulan data berupa visi, misi dan target
perusahaan. Activity Classification, Operation Process Chart dan juga Value Stream
Mapping dilakukan pada fase ini yang bertujuan untuk penggambaran proses. Pada proses
ini juga dilakukan identifikasi waste berdasarkan 7 waste.
b. Measure
Pada fase ini dilakukan pengolahan data dimulai dengan melakukan perhitungan nilai
perfomansi awal dengan DPMO dan juga nilai sigma. Tujuan dilakukannya perhitungan
yaitu mencari peluang untuk meningkatkan perbaikan dan juga kinerja.
c. Analyze
Fase analyze berfungsi untuk menganalisa data yang telah di proses pada fase
sebelumnya. Analisis pada fase analyze ini diolah menggunakan 5 why’s untuk mengetahui
penyebab waste kritis lalu dilanjutkan dengan membangun Root Cause Analysis (RCA)
yang bertujuan untuk mencari akar penyebab dari terjadinya waste kritis.
d.Improvement
Fase ini adalah penyusunan improvement yang memungkinkan untuk dilakukan oleh
perusahaan berdasarkan hasil dari analisis pada fase analyze. Hasil dari 5 why’s dan Root
Cause Analysis (RCA) yang berupa proses atau aktifitas kritis yang akan menjadi fokus
untuk improvement.
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e. Control
Fase ini adalah tahapan pengontrolan setelah usulan perbaikan pada tahapan improve
diberikan.

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

3.1. Define
Current State Value Stream Mapping yang digunakan sebagai identifikasi pemborosan yang

terjadi dan dapat dilihat pada Gambar 1.

Production Conirol " -

|

5 menit 2 3 menit 3 menit
180 menit I 45 menit | | 10 menit | 165 menit I

Gambar 1. Current State Value Stream Mapping

Setelah membuat Current State Value Stream Mapping, langkah selanjutnya adalah
menentukan aktivitas mana yang termasuk kedalam value added, necessary non value added,
dan juga non value added dalam activity classification. Activity classification dari setiap proses

dapat dilihat pada Tabel 1, Tabel 2, Tabel 3, Tabel 4, Tabel 5 dan Tabel 6.
Tabel 1. Activity Classification Proses Pembuatan Bahan Baku

Proses Pembuatan VA NNVA NVA Keterandan
Bahan Baku (Menit) | (Menit) | (Menit) 9
Termasuk kedalam necessary-non
value added activity karena
Menerima bahan 5 aktivitas tersebut merupakan
baku dari supplier aktivitas yang harus dilakukan
namun tidak memberikan nilai
tambah
Termasuk kedalam value added
activity karena aktivitas tersebut
Mempersiapkan 10 harus dilakukan agar proses
mesin mixing mixing dapat berjalan dan
aktivitas tersebut memberikan
nilai tambah
Termasuk kedalam value added
Memasukkan bahan activity karena aktivitas tersebut
baku karet dan juga 5 harus dilakukan sebagai langkah
kimia kedalam mesin awal dari proses mixing dan
mixing aktivitas tersebut memberikan
nilai tambah
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Tabel 1. Activit

Classification Proses Pembuatan Bahan Baku (Lanjutan)

Termasuk kedalam value added
activity karena aktivitas tersebut
Melakukan proses merupakan langkah inti dari
mixing 30 proses pembuatan bahan baku
dan aktivitas ini memberikan nilai
tambah
Memindahkan bahan Termasuk kedalam necessary non
baku yang sudah di 5 value added karena aktivitas
mixing kedalam tersebut harus dilakukan tetapi
keranjang tidak memberikan nilai tambah
Pemindahan produk Termasuk kedalam necessary non
yang sudah melewati 5 value added karena aktivitas
proses mixing ke SK tersebut harus dilakukan tetapi
selanjutnya tidak memberikan nilai tambah
Kemungkinan Termasuk kedalam non value
terjadinya kerusakan added activity karena apabila
mesin ditengah terjadi kerusakan mesin ditengah
proses produksi 120 proses produksi akan
sehingga menghambat proses produksi itu
membutuhkan sendiri dan menimbulkan waste
maintenance jenis waiting.
3 3 1
Tabel 2. Activity Classification Proses Cetak
Proses Cetak VA NNVA NVA Keterangan
(Menit) | (Menit) | (Menit)
Termasuk kedalam necessary-
Menerima bahan baku non value added activity karena
yang sudah melewati 5 aktivitas tersebut harus
proses mixing dilakukan namun tidak
memberikan nilai tambah
Termasuk kedalam necessary
Memindahkan bahan non value added karena
baku di keranjang ke 5 aktivitas tersebut harus
meja kerja dilakukan tetapi tidak
memberikan nilai tambah
Mempersiapkan Ter_m_asuk kedalam_ Yalue added
cetakan yang akan 5 activity karen_a aktivitas tersebut
digunakan harus_dHaku_kam dan
memberikan nilai tambah
Termasuk kedalam value added
Melakukan proses activity karena aktivitas tersebuF
15 harus dilakukan sebagai inti dari
pencetakan .
proses cetak dan memberikan
nilai tambah
Termasuk kedalam value added
Melepaskan bahan 5 activity karena aktivitas tersebut

baku dari cetakan

harus dilakukan dan
memberikan nilai tambah
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Tabel 2. Activity Classification Proses Cetak (Lanjutan)

Memindahkan produk
setengah jadi yang Termasuk kedalam necessary
sudah dicetak dari non value added karena
meja kerja ke dalam 5 aktivitas tersebut harus
keranjang kembali dilakukan tetapi tidak
untuk dipindahkan ke memberikan nilai tambah
SK berikutnya
Termasuk kedalam necessary
Pemindahan produk non value added karena
yang sudah dicetak ke 5 aktivitas tersebut harus
SK selanjutnya dilakukan tetapi tidak
memberikan nilai tambah
3 4 0
Tabel 3. Activity Classification Proses Quality Control
Proses Quality VA NNVA NVA Keterandan
Control (Menit) | (Menit) | (Menit) eleranga
. Termasuk kedalam necessary
Menerima barang | dded k
setengah jadi yang 5 nokr;i\\//i? ueta s tharrena
sudah melewati proses aKtivitas LErsebut narus
cetak dllakul_<an tetapi tidak
memberikan nilai tambah
Termasuk kedalam necessary
Memindahkan produk non value added karena
setengah jadi ke meja 5 aktivitas tersebut harus
kerja dilakukan tetapi tidak
memberikan nilai tambah
Inspeksi apakah ada
kecacatan yang terjadi Termasuk kedalam value
pada produk setengah added activity k
jadi serta melakukan Ktivitas t Mg tahrena
rework apabila ativitas tersebult harus
dilakukan sebagai
terdapat kecacatan 30
. . . pencegahan adanya produk
produk tidak simetris .
. cacat yang sampai ke tangan
dan melakukan reject -
) o konsumen dan memberikan
apabila terjadi nilai tambah
kecacatan produk
sobek
Memindahkan produk
setengah Ja di yang Termasuk kedalam necessary
lolos dari tahap non value added k
inspeksi dari meja Valu arena
. 5 aktivitas tersebut harus
kerja ke dalam dilakukan tetapi tidak
keranjang kembali Iabu'le(m e_l Pltl ab h
untuk dipindahkan ke memberikan nilal tamba
SK berikutnya
Pemindahan produk TermasukI kedacllzémdnfcessary
yang sudah melewati non value added karena
. : 5 aktivitas tersebut harus
proses inspeksi ke SK . o
selanjutnya dllakul_<an tetapi tidak
memberikan nilai tambah
1 4 0
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Tabel 4. Activity Classification Proses Press

Proses Press

VA
(Menit)

NNVA
(Menit)

NVA
(Menit)

Keterangan

Menerima produk
setengah jadi yang lolos
dari proses quality control
produk setengah jadi

Termasuk kedalam
necessary-non value
added karena aktivitas
tersebut harus dilakukan
namun tidak memberikan
nilai tambah

Mempersiapkan mesin
press

10

Termasuk kedalam value
added activity karena
aktivitas tersebut harus
dilakukan dan
memberikan nilai tambah

Memasukan produk
setengah jadi ke mesin
press

Termasuk kedalam value
added activity karena
aktivitas tersebut harus
dilakukan dan
memberikan nilai tambah

Proses press pada produk

15

Termasuk kedalam value
added activity karena
aktivitas tersebut harus
dilakukan sebagai inti dari
pemrosesan dan
memberikan nilai tambah

Pengangkatan produk
setengah jadi dari mesin
press dan dimasukan ke
dalam keranjang kembali
untuk dipindahkan ke SK

selanjutnya

Termasuk kedalam
necessary non value
added karena aktivitas
tersebut harus dilakukan
namun tidak memberikan
nilai tambah

Pemindahan produk yang
sudah melewati proses
press ke SK selanjutnya

Termasuk kedalam
necessary non value
added karena aktivitas
tersebut harus dilakukan
namun tidak memberikan
nilai tambah

Kemungkinan terjadinya
kerusakan mesin ditengah
proses produksi sehingga

membutuhkan
maintenance

120

Termasuk kedalam non
value added activity
karena apabila terjadi

kerusakan mesin ditengah
proses produksi akan
menghambat proses
produksi itu sendiri dan
menimbulkan waste jenis
waiting.
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Tabel 5. Activity Classification Proses Finish Good

Proses Finish Good

VA
(Menit)

NNVA
(Menit)

NVA
(Menit)

Keterangan

Menerima produk
setengah jadi yang
sudah melewati proses
press

Termasuk kedalam
necessary non value added
karena aktivitas tersebut
harus dilakukan namun
tidak memberikan nilai
tambah

Memindahkan produk
setengah jadi dari
keranjang ke meja

kerja

Termasuk kedalam
necessary non value added
karena aktivitas tersebut
harus dilakukan namun
tidak memberikan nilai
tambah

Mencari peralatan
untuk melakukan
proses pemotongan
pada SK finish good

Termasuk kedalam non-
value added activity karena
aktivitas tersebut
menimbulkan waste jenis
waiting dan menghambat
proses serta tidak
memberikan nilai tambah

Memotong bagian
bagian yang tidak
rapih setelah produk
melewati proses press

10

Termasuk kedalam value
added activity karena
aktivitas tersebut harus
dilakukan sebagai inti
proses dan memberikan
nilai tambah

Membuat lubang
ventilasi pada produk

Termasuk kedalam value
added activity karena
aktivitas tersebut harus
dilakukan sebagai inti

proses dan memberikan
nilai tambah

Memindahkan produk
setengah jadi yang
sudah melewati proses
finish good ke dalam
keranjang kembali
untuk dipindahkan ke
SK selanjutnya

Termasuk kedalam
necessary non value added
karena aktivitas tersebut
harus dilakukan namun
tidak memberikan nilai
tambah

Pemindahan produk

yang sudah melewati

proses finish good ke
SK selanjutnya

Termasuk kedalam
necessary non value added
karena aktivitas harus
dilakukan namun tidak
memberikan nilai tambah
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Tabel 6. Activity Classification Proses Sortir Quality Control dan Pengemasan

Proses Sortir
Quality Control . NNVA NVA
dan VA (Menit) (Menit) (Menit) Keterangan
Pengemasan
Menerima produk Termasuk kedalam necessary
jadi yang sudah non‘v‘alue added karena
melewati finish 5 aI§t|V|tas tersebut hgrus
good dilakukan namun tidak
memberikan nilai tambah
Memindahkan Termasuk kedalam necessary
produk dari non \(alue added karena
keranjang ke 5 aI§t|V|tas tersebut hgrus
meja kerja d|Iakuk§m namun tidak
memberikan nilai tambah
insh;iili(l;gﬁah Termasyk_ kedalam value
terjadi kecacatan added activity karena aktivitas
produk hardness tersebut harus dilakukan
over dan 30 sebagai pencegahan adaqya
melakukan rework produk cacat yang sampai ke
apabila terjadi tangan konsumen dan
kecacatan memberikan nilai tambah
penyeegfal(sik:ga da Termasgk. kedalam value
produk yang added activity karena aktivitas
sudah di rework 10 tersebqt har.us di!akukan
maupun yang sebagal akhir dari proses- _
tidak mengalami produksi dan memberikan nilai
kecacatan tambah
2 2 0
3.2. Measure

Fase measure ini merupakan tahapan kedua dalam pengolahan data yang dilakukan. Tahapan
measure ini berisikan perhitungan DPO, DPMO dan juga nilai sigma. Data hasil dari
perhitungan DPO, DPMO dan juga nilai sigma dalam 5 periode selama Agustus hingga

Desember 2022 dapat dilihat pada Tabel 7.
Tabel 7. Data Perhitungan DPO, DPMO, dan Nilai Sigma

_ Jumlah Defect Defect Defect Nilai
Periode L produk tidak hardness | DPO DPMO .
diperiksa . i Sigma
sobek simetris over
1 3.300 329 573 648 0,157 | 157.000 | 2,507
2 2.600 283 297 390 0,124 | 124.000 | 2,655
3 3.125 274 560 583 0,151 | 151.000 | 2,532
4 4,190 371 549 697 0,129 | 129.000 | 2,631
5 4.458 476 681 635 0,134 | 134.000 | 2,608
J.T.';l':lh 17.673 1.733 2.660 2.953 0,139 | 139.000 | 2,585
3.3 Analyze

Fase ini adalah tahapan ketiga dalam pengolahan data yaitu melakukan analisis penyebab
waste kritis yang terpilih yaitu waste jenis defect dan waiting dengan menggunakan Root
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Cause Analysis (RCA) dan 5 why’s yang dapat dilihat pada Tabel 8, Tabel 9, Tabel 10 dan
Tabel 11.

Tabel 8. Root Cause Analysis Waste Defect Produk Sobek

Waste | \oim | Why1 Why 2 Why 3 Why4 | Whys
Tidak .
Kualitas adanya Perusl,)ahaan tl(ilak
bahan baku quality mebmhuat Sbtalr ar
yang kurang control a ant ka u
baik untuk untuk
bahan baku vendor/supplier
Produk Tidak
Defect sobek adanya
Kesalahan Core Kurangnya waktu Jadwal
pada saat molding perawatan yang untuk produksi
proses yang tidak dilakukan pada melakukan yang
pencetakan tumpul cetakan molding | perawatan padat
cetakan
molding
Tabel 9. Root Cause Analysis Waste Defect Tidak Simetris
Waste V\fausl::e Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Why 5
Tidak adanya
Kurangnya waktu untuk
Terdapat perawatan melakukan
karet yang yang perawatan LEEIVEL
menempel Cetakan dilakukan cetakan BRI
yang kotor . yang
pada pada molding adat
cetakan cetakan Jadwal P
molding produksi yang
i padat
Defect S;:qiilr(is Operator
tidak
mengetahui | Tidak adanya
Kesalahan Tekanan pasti SOP dan
pada saat . .
pada saat bagaimana pelatihan
proses .
proses . melakukan untuk stasiun
cetak tidak .
pencetakan ) tekanan kerja
maksimal
yang benar pencetakan
pada saat
proses cetak
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Tabel 10. Root Cause Analysis Waste Defect Hardness Over

Waste | oo, | Why1 | Why2 Why 3 Why4 | Whys5
Operator
melakukan
kesalahan Tidak adanya
Terjadi setup petunjuk SOP
Hardness kesalahan | mesin press dan pelatihan
Defect over permesinan | Operator | terhadap cara set
oleh melakukan up dan
operator kesalahan penggunaan
pada saat mesin press
proses
pemesinan
Tabel 11. Root Cause Analysis Waste Waiting
Waste | o0 | Why1 Why 2 Why 3 Why 4 | Whys
Terjadinya Perawatan Perusahaan
kerusakan | Kurangnya | mesin hanya belum
mesin perawatan dilakukan
. membuat
Waiting press pada pada saat jadwal
ditengah mesin mesin maintenance
proses press mengalami .
produksi kerusakan mesin
3.4. Improve

Fase ini adalah usulan perbaikan atau improve bagi perusahaan agar dapat mengurangi
financial waste yang terjadi. Berdasarkan root cause analysis berikut usulan perbaikan yang
dapat diberikan untuk perusahaan dapat dilihat pada Tabel 12.

Tabel 12. Usulan Perbaikan yang Diberikan

Waste Root Cause Usulan Perbaikan
Perusahaan perlu membuat
Tidak adanya quality control standar bahan baku yang
untuk bahan baku layak digunakan untuk
diberikan kepada supplier
Membuat jadwal khusus
Jadwal produksi yang padat untuk perawatan core
Defect molding
Tidak adanya petunjuk SOP . .
dan pelatihgn ?erhaéap cara Pembuatan Ir!struk5|_ Kerja
(IK) pada stasiun kerja (SK)
set up dan penggunaan mesin press
mesin press
Membuat penjadwalan
maintenance mesin agar
Waiting Perusahaan belum membuat mengurangi resiko
jadwal maintenance mesin kemungkinan terjadinya
kerusakan mesin ditengah
proses produksi.
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3.5. Control

Tahapan ini sebagai pengendalian apabila usulan perbaikan telah diberikan yang berisikan
usulan control dan juga Future State Mapping. Tahapan control dapat dilihat pada Tabel 13.
dan Gambar 2.

Tabel 13. Control

Jumlah Defect Defect Defect Nilai
Periode .. produk tidak hardness DPO DPMO .
diperiksa . . Sigma
sobek simetris over
1 3.300 263 458 518 0,125 | 125.000 | 2,650
2 2.600 226 237 312 0,099 | 99.000 2,787
3 3.125 219 448 466 0,121 121.000 2,670
4 4,190 297 439 558 0,103 | 103.000 | 2,765
5 4.458 381 545 508 0,107 | 107.000 2,743
Jumiah 17.673 1.386 2127 2362 0,111 | 111.000 | 2,721
Total
r — 11 | __Pmduclmn Connol = L ']
“ Cust
)
(131':;N { (x sr':;m (151n ‘1 s‘mj‘ =
T [ L= [T e [

Gambar 2. Future State Mapping

4. KESIMPULAN

Kesimpulan yang didapatkan dari penelitian ini adalah terdapat 3 jenis cacat yaitu produk yang
sobek, produk yang tidak simetris dan juga hardness over. Ketiga jenis cacat tersebut dapat
diminimalisir dengan cara perusahaan perlu membuat standar bahan baku yang layak
digunakan untuk diberikan kepada supplier, membuat jadwal khusus untuk perawatan core
molding dan juga pembuatan Instruksi Kerja (IK) pada stasiun kerja (SK) mesin press.
Berdasarkan identifikasi waste terdapat 2 jenis waste kritis yaitu jenis waste defect dan juga
jenis waste waiting. Jenis waste waiting dapat diatasi dengan cara membuat penjadwalan
maintenance mesin agar mengurangi resiko terjadinya kerusakan mesin ditengah proses
produksi. Selain itu nilai sigma yang didapatkan apabila usulan perbaikan diterapkan
meningkat menjadi 2,721 yang pada awalnya sebesar 2,585. Hasil lead time yang didapatkan
setelah dihilangkannya non-value added activity berubah menjadi 270 menit dengan waktu
produksi sebesar 255 menit.
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