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Latar Belakang

CV Bentonite Clay Adalah Perusahaan manufaktur yang menghasilkan produk
Paving Block, permasalahan yang dialami oleh CV Bentonite Clay termasuk
tingginya tingkat kecacatan mencapai rata rata 4% perbulan dan melebihi
standar perusahaan sebesar 2%. Jenis cacat yang dominan meliputi retak,
gupil, pecah, dan permukaan tidak rata dengan total cacat 8.194 unit dari
220.907 unit produksi selama Januari—Maret 2025

Bulan Jumlah. JIED B Cacat Retak Cacat Gupil G TR Cacat Pecah
produksi cacat Rata
Januari 75,654 2,889 890 932 447 620
Februari 71,389 2,671 801 978 436 456
Maret 73,864 2,634 886 873 443 432

Total 220,907 8,194 2,577 2,783 1,326 1,508
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Rumusan Masalah

Bagaimana metode six sigma dalam mengurangi tingkat
kerusakan serta bagaimana perbaikan berkelanjutan dengan
metode kaizen untuk meningkatkan kualitas produk paving block
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Tujuan Penelitian

Tujuan pada penelitian Ini yaitu mengetahui
defect tertinggi, akar penyebab dan memberikan

rekomendasi perbaikan pada produksi paving
block
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Metode

Six Sigma merupakan aktivitas disiplin yang berbasis pada analisis data dan
digunakan untuk meminimalkan hingga menghilangkan tingkat kesalahan pada
seluruh proses produksi. Six sigma dapat menigkatkan kualitas produk dengan
mengambil langkah-langkah yang dapat mengurangi risiko kegagalan produk cacat.
Tujuan six sigma untuk meningkatkan kinerja, mencapai tingkat kualitas yang tinggi,
menghilangkan akar penyebab cacat, dan meminimalkan variasi pada proses dan
produk

Kaizen adalah upaya perbaikan yang dilakukan secara berkelanjutan dan sistematis
guna meningkatkan kualitas serta produktivitas sehingga mampu menghasilkan
Kinerja yang signifikan dalam jangka panjang[8]. Kaizen juga merupakan sebuah
metode yang digunakan untuk mencari dan melakukan investigasi terhadap
permasalahan yang terjadi dalam sebuah proses produksi ataupun permasalahan
dilingkungan kerja
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Diagram Alir Pene

1. Studi Literatur
2. Studilapangan

Identifikasi dan Perumusan masalah

| Tujuzn Penelitian |

Pengumpulan Data:
1. Obzervasi
2. Wawancara

Pengolzhan Diata:

A Metode Six S1gma
1. Define : Identifikasi cacat
2. Measure : hMenghitung nilai DPMO dan tinglat sigma
3. Amnalyze : Diagram pareto dan fishbone
4. Improve : Usulan konsep perbaj.kan kaizen
3. Contrel : Mengendalikan sampai dicapai kestabilan proses
B. Metode Kaizen

|

Analisis Hasil dan Pembahasan
|
Rekomendasi Perbailcan

| Kesimpulan dan Saran |
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Hasil dan Pembahasan

Tabel CTQ (Critical to Quality)

Paving block retak disebabkan oleh komposisi campuran bahan yang tidak
sesuai, seperti terlalu sedikit semen atau terlalu banyak air dan juga proses

Paving Block Retak pengeringan yang terlalu cepat, tekanan cetakan yang tidak stabil, serta
proses curing (perawatan) yang kurang optimal juga dapat menyebabkan
munculnya retakan pada permukaan paving block

Paving block gupil disebabkan karena proses pelepasan dari cetakan yang
Paving Block Gupll kurang hati-hati, kualitas cetakan yang sudah aus, atau benturan saat
proses pemindahan dan penyusunan paving block setelah produksi.

Paving block tidak rata disebabkan oleh tekanan mesin cetak yang tidak
merata, campuran bahan yang tidak merata serta proses pemadatan yang
kurang maksimal

Paving Block Tidak
Rata

Paving block pecah disebabkan oleh kualitas bahan baku yang kurang baik
perbandingan campuran semen dan agregat yang tidak tepat, tekanan

Paving Block Pecah cetakan yang terlalu tinggi atau terlalu rendah, serta kesalahan dalam
proses penanganan, penyimpanan, atau pengangkutan yang menyebabkan
paving block mengalami benturan atau tekanan berlebih
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Perhitungan peta kendali

No Periode Total Produksi Jumlah Cacat

Januari 75.654 2.889 0,038 0,037 0,038 0,036

2 Februari 71.389 2.671 0,037 0,037 0,038 0,036

73.864 2.634 0,036 0,037 0,038 0,036
220.907 8.194
Rata-Rata 73,635 2,049
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Grafik Peta Kendal,

PETA KENDALI
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0,038
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0,036
0,036 0,036 0,036 8:638 0.036
0,035 0,036
0,035 0,035
0,034 0,035
1 2 3
e PrOPOrSi == CL UCL LCL

Dari peta kendali P diatas yang menunjukkan hasil analisis grafik kontrol
proporsi (p-chart) untuk periode januari hingga maret, Dengan jumlah
proporsi tersebut tidak melebihi batas kendali atas (UCL) dan batas
kendali bahwah(LCL) , yang memiliki arti bahwah proses stabil baik.
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Hasil DPMO dan Level Sigma

- - 'H -

Januari 75.654 2.889 4 0,010 9,546 3,844
Februari 71.389 2.671 4 0,009 9,353 3,851
Maret 73.864 2.634 4 0,009 8,915 3,869

Secara keseluruhan rata- rata kualitas produksi berada pada nilai DPMO
yaitu 9,271 perbulan yang berarti proses mempunyai peluang
menghasilkan cacat 9,271 sehingga diperoleh nilai sigma sebesar 3,844
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Diagram Pareto
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Hasil diagram pareto menunjukkan bahwa
sebagian besar permasalahan kualitas berasal dari
beberapa jenis cacat utama yang memiliki
frekuensi kejadian paling tinggi. Kondisi ini
menunjukkan bahwa upaya pengendalian kualitas
perlu difokuskan pada jenis cacat dominan agar
perbaikan yang dilakukan dapat lebih efektif dalam
menurunkan tingkat kecacatan produk. Dengan
mengetahui  prioritas  permasalahan  melalui
diagram pareto, perusahaan dapat menentukan
langkah perbaikan yang lebih tepat dan terarah
dalam meningkatkan kualitas proses produksi.
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Kesimpulan

Manusia Metode
Pengepresan kurang
ai k il -«
Pegawai kurang terampil padat,
/ - mm
/ '\ tidak seusai
knrang teliti—¢ * \ mengejar target
/ produksi komposisi air,pasir, semen
tidak adanya tidak rata
Lelah dan kurang konsentarsi S0P
Defect paving

I%ahau baku peralatan tua ———»

urang baik >/ /'

/' Alat sudah aus
Gagang press
. -«

Pasir bercampur "\ longgar

Tanah penyangga ——————»

Cetakan sudah longgar bant pengikat knrang
kencang
Material Mesin

Gambar 5. Fishbone diagram
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Referensi

C

Manusia

Mesin

Material

Metode

Kurangnya keterampilan

Bekerja terlalu buru-buru

Peralatan sudah tua

Kurangnya ketelitian

Penyangga cetakan sudah longgar

Gagang press longga

Bahan baku kurang baik

Kesalahan metode

Pengepresan kurang padat

Pencampuran bahan tidak sesua

Kurang pengalaman

Mengejar target produksi yang terlalu banyak

Alat sudah aus

Lelah dan kurang konsentarsi

Karena terlalu sering digunakan

Baut pengikat kurang kencang

Pasir bercampur tanah

Tidak adanya SOP

Masih menggunakan pengepresan manual

Komposisi air, pasir, semen tidak tepat

Diperlukan penyelenggaraan pelatihan dan pengenalan secara berkala kepada para karyawan

Diperlukan penambah SDM ketika target produksi terlalu banyak

Melakukan pengecekan kondisi alat sebelum digunakan produksi dan melakukan perawatan secara

berkala

Lebih banyak pengawasan yang diberlakukan terhadap karyawan saat mereka sedang bekerja

Melakukan pemeriksaan terhadap penyangga cetakan berada dalam kondisi baik pada saat
akan dilakukan pencetakan

Periksa apakah gagang atau sekrup pengepresan sudah benar-benar kencang dan dalam kondisi
baik (tidak kendor) dan pastikan hasil pengepresan benar-benar kokoh

Pastikan pasir yang diterima atau pasir yang digunakan tidak mengandung campuran tanah

Membuat SOP tentang kedisiplinan karyawan, material, alat, mesin, dan melaksanakan SOP
secara berkelanjutan

Jika memungkinkan  perusahaan membeli alat press otomatis agar meminimalisir paving
mengalami defect

Memastikan bahan yang tercampur sesuai dengan yang telah ditetapkan perusahaan
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Five Step Plan Pemecahan Masalah

1. Mengelompokkan bahan baku yang dapat digunakan dan tidak dapat digunakan

2. Mengelompokkan danmenyimpan barang-barangyang tidak diperlukan, termasuk
Seiri/Ringkas - Mesin atau peralatan kerja yang mengalami kerusakan.

- Mesin atau perlengkapan kerja yang tidak digunakan secara aktif.

- Faktor yang tidak berhubungan dengan pekerjaan

1. Simpan peralatan dengan teratur di lokasi penyimpanan yang telah ditetapkan.

S Rep 2. Menyimpan peralatan atau bahan berdasarkan seberapa sering alat atau bahan tersebut digunakan.

Seiso/Resik 1. Membersihkan area kerja sebelum dan setelah pekerjaan dilakukan, memastikan lingkungan kerja tetap nyaman dan bersih.
2. Membersihkan peralatan yang telah digunakan setelah proses produksi selesai

1. Menandai peralatan sesuai dengan fungsinya, jenis, dan ukurannya, menyusun prosedur operasional standar untuk operator, serta
Seiketsu/ Rawat menyediakan instruksi di lokasi penyimpanan peralatan, material, dan barang selama dan setelah proses produksi.
2. Membuat petunjuk mengenai tempat penyimpanan alat, membuat SOP tentang tempat, mesin, dan alat; memasang poster 5S.

1. Menjalankan konsep 5S secara kontinu dan tanpa pengecualian, dengan karyawan dan pemilik mitra menjadi pengawas, bertujuan
untuk menciptakan lingkungan kerja yang lebih teratur dan memberikan tanggung jawab yang lebih personal kepada setiap individu.

2. Melaksanakan praktik seiri, seiton, seiko, seiketsu, dan shitsukesecara konsisten tanpa pengecualian, bertujuan supayaoperator dan
manajemen perusahaanterus menerus menciptakan lingkungan kerja yang lebih kondusif

Shitsuke/Rajin

1
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Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian, dapat disimpulkan bahwa penerapan metode Six Sigma dan
Kaizen berhasil mengidentifikasi tingkat dan penyebab utama kecacatan paving block
pada CV Bentonite Clay. Defect tertinggi pada penilitian ini adalah Paving block gupil
yang disebabkan karena proses pelepasan dari cetakan yang kurang hati-hati, kualitas
cetakan yang sudah aus, atau benturan saat proses pemindahan dan penyusunan paving
block setelah produksi. Analisis akar penyebab mengungkapkan bahwa rekomendasi
perbaikan untuk cacat gupil yaiu perbaikan pada proses perbaikan bahan baku seperti
pasir dan semen dengan menggunakan bahan yang baik untuk menghasilkan paving
lebih padat dan kuat, perbaikan pada proses pencampuran dengan komposisi campuran
yang sesuai standart, perbaikan pada proses pencetakan dengan mengatur tekanan mesin
press untuk memastikan cetakan dalam kondisi presisi, perbaikan pada proses
pengangkatan atau pemindahan dengan menggunakan alat bantu pallet atau conveyor
dan melatih operator agarlebih hati hati dalam handling produk.
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