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ABSTRAKSI

Perkembang teknologi yang terjadi saat ini tidak bisa lepas dari
perkembangan ekonomi. Saling ketergantungan ini disebabkan oleh persaingan
yang semakin ketat antar produsen dalam merebut pangsa pasar di Indonesia.
Dengan kata lain hanya produk yang berkualitas lah yang mungkin mendapatkan
pangsa pasarnya.

Permasalahan yang dihadapi perusahaan adalah masih tingginya defect
produk yang terjadi pada Velg mobil jenis Davino. Jenis defect tersebut adalah Cat
tidak rata,Cetakan meluber,Ukuran tidak presisi,Cat menggumpal,Penyok,Adanya
guretan. Six sigma merupakan salah satu pendekatan teknik di bidang industri
manufaktur yang digunakan sebagai metode pemecahan masalah yang berkaitan
dengan upaya perbaikan secara terus menerus. Six sigma adalah cara mengukur
proses, tujuan mendekati sempurna, disajikan dengan 3,4 DPMO (defect per
million opportunities), sebuah pendekatan untuk mengubah organisasi.

Tujuan yang ingin dicapai pada penelitian ini adalah Mengukur tingkat
DPMO dan level sigma PT.UNION METAL SURABAYA saat ini, serta
memberikan usulan perbaikan dengan tujuan mengurangi jumlah defect paling
dominan (terbesar) yang ada pada proses produksi dengan metode six sigma.

Setelah dilakukan pengolahan data selama 6 bulan didapat nilai DPMO
sebesar 12745 yang dapat diartikan bahwa dari satu juta kesempatan akan terdapat
12745 kemungkinan produk yang dihasilkan akan mengalami kecacatan.
Perusahaan berada pada tingkat 3,73 sigma dengan CTQ (Critical To Quality)
yang paling banyak menimbulkan cacat yaitu Adanya guretan sebesar 23,19 %
dari total cacat 3043. Dari hasil analisis maka dapat disimpulkan bahwa penyebab
utama kecacatan adalah faktor manusia dan berdasarkan table FMEA maka
kebijakan utama yang harus dijalankan oleh perusahaan yaitu memberikan arahan
atau teguran serta pengawasan proses produksi secara rutin dan memperketat

standarisasi kemampuan pekerja di segala bidang.

Kata kunci: CTQ, DPMO, six sigma, DMAIC, FMEA.
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ABSTRACT

Technological developments that occur at this time can not be separated
from economic development. This interdependence is caused by increasingly
fierce competition between manufacturers in the capture market share in
Indonesia. In other words a quality product only one who might gain market
share.

Problems faced by companies is still high product defect that occurs in car
wheel type Davino. This type of defect is not paint,mold over flow,size is not
precise,clumping cat,dents,the guretan. Six sigma is one approach in the field of
industrial manufacturing techniques that are used as a method of solving the
problems associated with continuous improvement efforts. Six sigma is a way to
measure the process, the goal of near-perfect, served with 3.4 DPMO (defects per
million opportunities), an approach to organizational change.

Objectives to be achieved in this study is to measure the level of sigma
level DPMO and PT.UNION METAL SURABAYA today, as well as providing
improvements proposed with the aim of reducing the number of defects the most
dominant (largest) which is in the production process with six sigma methods.

After processing the data obtained during the 6 months DPMO value of 12
745 which can be interpreted a million chance that there will be 12 745 chance
that the resulting product will experience a disability. The company is at 3.73
sigma level with the CTQ (Critical To Quality) the most cause defects ie broken
stitches for 23.19% of total disability in 3043. From the analysis it can be
concluded that the major cause of disability is a human factors and based on
FMEA table then the main policies that must be run by a company that provides
direction or warning as well as supervision of production processes on a regular

basis and tightened standards in all areas of workers' ability.

Keywords : CTQ, DPMO, six sigma, DMAIC, FMEA.

Hak Cipta © milik UPN "Veteran" Jatim :
Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber.



BAB I

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Adanya persaingan antar produk yang semakin ketat dewasa ini menuntut
setiap perusahaan memberikan yang terbaik bagi konsumen. Agar dapat bertahan
dalam kompetisi yang sangat ketat maka perusahaan dituntut untuk dapat
mengerti keinginan konsumen (voice of customer) dan menjamin kualitas produk
dan jasa yang akan dikonsumsi. Sebagai dasar keputusan konsumen dalam
memilih produk atau jasa yang diinginkan, maka kualitas menjadi kunci yang
membawa keberhasilan bisnis, pertumbuhan, dan peningkatan posisi bersaing.

PT. Union Metal Surabaya adalah Perusahaan Industri yang bergerak
dalam pembuatan velg mobil yang berdiri pada tahun 1995. PT. Union Metal
Surabaya memilih memproduksi velg mobil dikarenakan pada saat itu sebagian
besar velg dengan kualitas yang baik hanya didapatkan melalui import dari luar
negeri, hal tersebut mengilhami bagaimana mendapatkan produk dengan kualitas
yang baik tetapi masih mempertimbangkan faktor-faktor yang lainnya antara lain
hubungan dengan konsumen, supplier, relasi, dan terutama pada perusahaan
sendiri. Oleh karena itu, diperlukan perbaikan dan peningkatan kualitas secara
terus menerus dari perusahaan sesuai dengan spesifikasi dan kebutuhan
pelanggan.

Saat ini pada produksi velg khususnya jenis Davino masih terdapat

kecacatan dalam setiap proses produksinya. Dan kecacatan yang sering terjadi
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adalah cat tidak rata, cetakan meluber, ukuran tidak presisi, cat menggumpal ,
penyok, dan adanya guretan. Dari 6 macam product defect dengan presentase
kecacatan rata-rata sebesar 8,64% sedangkan di PT. Union Metal sendiri
kecacatan tidak boleh lebih dari 5%. hal ini berarti masih perlu dilakukan
peningkatan kualitas produk velg jenis davino sehingga bisa mengurangi
kecacatan pada produk velg tersebut.

Untuk memecahkan masalah yang dihadapi perusahaan, maka dilakukan
penelitian dengan metode Six Sigma yaitu suatu metode yang bertujuan untuk
mengurangi jumlah kecacatan pada proses produksi, sehingga diharapkan ada
solusi yang tepat untuk mengetahui jenis dan akar penyebab dari ketidak sesuaian
produk yang ada pada proses produksi, sehingga nilai dari kualitas produk velg

mobil lebih meningkat.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan kondisi yang terjadi pada PT. Union Metal Surabaya
permasalahan yang diangkat dalam penelitian ini dapat dirumuskan sebagai
berikut :
" Berapa tingkat kecacatan produk dan bagaimana usulan perbaikannya

sehingga bisa mengurangi jumlah kecacatan produk. **
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1.3 Batasan Masalah
Batasan masalah sehubungan dengan yang diteliti oleh penulis agar arah

pembahasan tidak terlalu luas, maka dilakukan pembatasan sebagai berikut :

1. Produk yang akan dijadikan objek penelitian adalah produk velg mobil jenis
Davino.

2. Data yang diambil adalah data kecacatan produk velg Davino bulan Januari
2011 sampai bulan Juni 2011.

3. Cacat yang diamati adalah cacat yang terjadi, yaitu : cat tidak rata, cetakan
meluber, ukuran tidak presisi, cat menggumpal , penyok, adanya guretan.

4. Tahap improve sebagai usulan dan tahap control dilakukan oleh pihak

perusahaan.

1.4 Asumsi

Mengingat permasalahan yang terkait dalam kualitas produk ini cukup
kompleks, maka untuk menyederhanakan diperlukan asumsi — asumsi sebagai
berikut :
1. Selama penelitian berlangsung, proses produksi berjalan dalam keadaan stabil.

2. Kondisi lingkungan internal kerja bersifat tetap dan berjalan normal.

1.5 Tujuan Penelitian
Tujuan dari penelitian Skripsi / Tugas Akhir ini adalah sebagai berikut :

1. Untuk mengetahui tingkat kecacatan produk velg mobil jenis Davino.

Hak Cipta © milik UPN "Veteran" Jatim :
Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber.



2. Memberikan usulan perbaikan untuk mengurangi kecacacatan pada produk

velg mobil jenis Davino.

1.6 Manfaat Penelitian

Adapun manfaat yang diperoleh dari penelitian ini adalah :

1. Bagi Perusahaan
Dengan adanya penerapan metode six sigma, perusahaan dapat mengurangi

jumlah defect produk yang dialami selama ini.
2 Bagi Peneliti

Sebagai sumber pengetahuan dan bahan pustaka serta untuk mengetahui
sejauh mana mengaplikasikan teori-teori yang didapat di bangku kuliah
terutama mahasiswa jurusan teknik industri dengan kenyataan permasalahan
yang dihadapi di perusahaan, serta dapat menambah pengetahuan dan

wawasan mengenai metode six sigma.

3 Bagi Universitas
Memberikan referensi tambahan dan perbendaharaan perpustakaan agar
berguna di dalam mengembangkan ilmu pengetahuan dan juga berguna

sebagai pembanding bagi mahasiswa dimasa yang akan datang.
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1.7 Sistematika Penulisan

Penulisan laporan penelitian disusun sebagai berikut :

BAB 1

BABII

BAB III

BAB IV

PENDAHULUAN

Pada bab ini akan diberikan gambaran mengenai latar belakang
dilakukannya penelitian, perumusan masalah yang akan dibahas,
penetapan tujuan yang ingin dicapai, manfaat yang didapatkan,

batasan dan asumsi yang digunakan serta sistematika penulisan.

TINJAUAN PUSTAKA

Pada bab ini akan dipaparkan teori—teori yang relevan dan sesuai
dengan topik penelititan yang dilakukan, mulai dari teori tentang
gambaran umum produk yang diteliti sampai teori tentang metode—

metode yang digunakan dalam penelitian ini.

METODE PENELITIAN

Pada bab ini akan dijabarkan langkah-langkah dalam melakukan
penelitian secara struktur, termasuk formulasi dan pengembangan
model serta kerangka berfikir juga instrument penelitian sehingga
didapatkan solusi atau koherensi pembahasan guna menarik
kesimpulan penelitian.

ANALISA DAN PEMBAHASAN

Pada bab ini berisi pengumpulan data dan pengolahan data dan
pengolahan terhadap data yang diperoleh dan hasil pembahasan

yang sesuai dengan metode yang digunakan
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BABV : KESIMPULAN DAN SARAN
Pada bab ini akan dirumuskan kesimpulan yang merupakan hasil
dari penelitian dan saran sebagai pertimbangan perbaikan

selanjutnya.

DAFTAR PUSTAKA

LAMPIRAN
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