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Latar Belakang

Komponen knalpot merupakan sebuah bagian dari satu kesatuan yang nantinya akan diproses menjadi sebuah produk

atau barang jadi yang disebut dengan knalpot atau exhaust system, yang artinya komponen knalpot adalah sub sub

bagian dari pada sebuah knalpot. Knalpot juga sebagai peredam getaran yang diakibatkan dari naik dan turunnya piston

yang diteruskan ke bodi knalpot, sasis dan kemudian ke rangka knalpot yang akan meminimalisirkan getaran yang

terjadi tidak berlebihan.

1

Metode six sigma ini merupakan sebuah metode yang digunakan untuk menjaga pengendalian kualitas komponen

produk dan berada pada level sigma berapa kendali kualitas komponen produk tersebut, serta penggunaan metode RCA

untuk mengetahui akar penyebab terjadinya defect sampai pada usulan perbaikannya.

3

Dalam proses produksi komponen knalpot mobil ini masih sering didapati defect

pada produk komponen knalpot mobil yang dihasilkan diantaranya yaitu

ketidaksesuaian hasil drawing, burry, baret, press mark, penyok, ataupun kesalahan

dalam prosesnya yang menyebabkan penanganan lebih lanjut untuk mendapatkan

hasil yang sesuai dengan standar perusahaan serta terjadinya keterlambatan

pengiriman dan complain dari customer terhadap perusahaan mengenai komponen

knalpot yang diproduksi.
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Rumusan Masalah

Bagaimana pengendalian kualitas
komponen knalpot mobil untuk

mengetahui tingkat sigma yang terjadi di 
perusahaan dan untuk mengetahui akar

penyebab terjadinya defect pada 
komponen knalpot mobil sehingga bisa

diberikan usulan untuk perbaikan.

1. Mengetahui tingkat six sigma pada 

komponen knalpot mobil

2. Mengetahui akar penyebab dari defect 

yang terjadi pada komponen knalpot 

mobil

3. Memberikan rekomendasi perbaikan pada 

proses produksi komponen knalpot mobil 

untuk mengurangi defect.

Tujuan
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Metode

Six Sigma 
Six sigma ialah peningkatan produk berkualitas yang memberikan toleransi terhadap kesalahan. Semakin 
banyaknya cacat dalam proses produksi, secara otomatis akan menunjukkan rendahnya nilai kualitas produk 
tersebut[7].  Six sigma diartikan sebagai metoda pemecahan masalah yan sistematis menggunakan DMAIC 
(Define, Measure, Analysis, Improve Dan Control)[8]. Konsep six sigma membantu mencapai produksi nyaris
tanpa cacat dan laba tinggi. Konsep Six Sigma memungkinkan organisasi membuat kurang dari 3,4 kesalahan per
sejuta peluang (DPMO) [14].

Root Cause Analysis
Root Cause Analysis (RCA) sebuah metode dalam menyelesaikan sebuah masalah dari akar 

penyebabya kenapa masalah atau kegagalan itu dapat terjadi. Bagaimana cara membangun analisis 

kemudian memperbaiki bagian-bagian yang menyebabkan masalah tersebut, dan hal-hal apa saja 

yang dapat mempengaruhi masalah tersebut dengan menggunakan alat RCA sebagai tindakan 

preventif untuk mencegah terjadinya masalah tersebut, mengapa hal tersebut dapat terjadi, bagaimana 

hal tersebut dapat terjadi [17].
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Hasil

➢Hasil dari penelitian yang di lakukan di PT XYZ yaitu mendapatkan jenis-jenis defect yang 
terjadi pada komponen knalpot mobil dan jumlah total produksi beserta jumlah defect yang 
dihasilkan dan mendapatkan jenis defect dengan hasil yang tertinggi serta mendapatkan
nilai six sigma dalam pengendalian kualitas komponen knalpot mobil di PT XYZ.

➢Mendapatkan akar permasalahan penyebab defect pada komponen knalpot mobil dan 
adanya usulan perbaikan mengenai penanganan defect yang terjadi
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Pembahasan

➢ Penentuan nilai Six Sigma dilakukan dengan pendekatan DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve and 
Control). Tahap awal yang dilakukan yaitu mengidentifikasi jenis-jenis defect yang terjadi pada komponen
knalpot mobil dan mengambil data jumlah hasil produksi dan jumlah defect kemudian, selanjutnya massuk ke
tahap dua yaitu measure yang dilakukan untuk menentukan level sigma dengan pengukuran terhadap jumlah
unit produksi dan jumlah defect didapatkan defect terbesar pada jenis baret dengan persentase 28% total 
produk defect sebanyak 1644 dari 5888 defect yang dihasilkan. Untuk mendapatkan tingkat level six sigma 
dilakukan dengan rumus excel dengan rumus perhitungan konversi Nilai DPMO = NORMSINV ((1.000.000-
DPMO)/1.000.000)) + 1.5 dan didapatkan nilai sigma 4 pada pengendalian komponen knalpot mobil di PT XYZ. 
Untuk mendapatkan penyebab kecacatan dikelompokkan menjadi 5 factor (material, metode, manusia, mesin
dan lingkungan) dalam diagram fishbone.

➢ Dilakukan analisa dengan metode Root Cause Analysis (RCA) menggunakan 5 why’s untuk menegtahui akar
penyebab masalah yang terjadi hingga menimbulkan defect pada komponen knalpot agar penyebab
kecacatan dapat diminimalisir dengan adanya usulan perbaikan setelah dilakukan analisa terhadap produk
yang mengalami defect.
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Temuan Penting Penelitian

Proses produksi komponen knalpot mobil dari awal hingga akhir dapat diketahui jenis-jenis defect pada komponen
knalpot mobil selama proses produksi berlangsung yaitu ketidaksesuaian hasil drawing, baret, press mark, penyok,
punch miring, overlap, ketidaksesuaian hasil forming dan pecah.

1

Faktor yang mempengaruhi produktivitas kualitas buah jambu kristal

- Material (Material plat tidak standar)

- Metode (Penerapan metode proses produksi belum baku)

- Manusia (Operator mesin kurang teliti, meneruskan proses komponen yang defect)

- Mesin (Adanya kerusakan pada dies, Dies aus, kesalahan resetting dies)

- Lingkungan (Box material kotor)

2
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Manfaat Penelitian

Mendapatkan tingkat six sigma dalam pengendalian kualitas komponen knalpot mobil.
1

Mendapatkan akar penyebab terjadinya defect pada komponen knalpot mobil.
2

Adanya usulan perbaikan untuk menghilangkan defect pada proses produksi komponen

knalpot mobil

3
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Kesimpulan
Hasil dari pengolahan data pengendalian kualitas menggunakan metode six sigma dan Root Cause Analysis (RCA) dari 
produksi komponen knalpot mobil yang dilakukan di PT XYZ pada bulan Juli sampai dengan Desember didapati setidaknya 
ada delapan jenis defect yang terjadi pada komponen knalpot mobil dengan total produksi 184708 pcs selama enam bulan dan 
didapati produk defect 5888 pcs dan penyumbang defect terbanyak terdapat pada jenis defect baret hal ini menunjukkan 
dengan dilakukannya pengolahan data didapati bahwa pengendalian kualitas di PT XYZ menunjukkan level 4 sigma yang 
artinya pengendalian kualitas di PT XYZ masih belum baik karena mashi terbilang jauh dari level 6 sigma. Yang menjadi 
faktor penyebab terjadinya defect pada komponen knalpot mobil yaitu material, metode, manusia, mesin dan lingkungan. 
Rekomendasi perbaikan dari faktor material yakni pemeriksaan disusun SOP terkait bahan baku yang diterima agar 
pengecekan bisa lebih teliti dan sudah memenuhi spesifikasi yang ditentukan[20]. Faktor manusia yakni dengan cara 
meningkatkan pelatihan terkait tools yang digunakan dan proses produksi agar karyawan lebih terampil dalam menjalankan 
tugas[20]. Faktor metode dengan cara dilakukan penyusunan SOP pada proses produksi setiap varian yang meliputi cara kerja 
dan perlakukan terhadap material setiap varian yang diproses. Faktor mesin yakni dengan cara Melakukan pengecekan 
kesiapan mesin dengan teliti sebelum digunakan dan setelah digunakan serta dilengkapi dengan petunjuk kerja setiap mesin 
dan melakukan perawatan mesin secara rutin, tidak hanya dilakukan ketika mesin mengalami kerusakan (preventive 
maintenance). Dan faktor lingkungan yakni dengan cara Melaksanakan penataan kembali berbasis 5S agar material mudah 
ditemukan serta Selalu mengingatkan dan menekankan setiap waktu briefing agar 5S dilaksanakan dan dilengkapi poster-
poster sebagai pengingat. Kekurangan dalam penelitian ini tidak membahas tentang biaya kerugian yang dihasilkan dari defect 
komponen knalpot mobil sehingga penelitian ini bisa dilanjutkan dengan menghitung biaya kerugian yang dihasilkan dari 
defect komponen knalpot agar perusahaan dapat menekan jumlah kerugian yang dihasilkan dari kecacatan produk 
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