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Pendahuluan (1/2) &

Kualitas adalah upaya atau usaha

dari  pihak  produsen  untuk
memenuhi tingkat kepuasan keputusan
konsumen sesuai kebutuhan, >

ekspektasi dan harapan (Tannady,

2015).

Kualitas produk adalah salah satu
aspek yang berpengaruh dalam
pembelian oleh
konsumen (Haryanto & Novialis,

2019).
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Meningkatnya jumlah
permintaan produk bergantung

pada kualitas produk yang
»| dihasilkan (Ariella, 2018).
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Pengendalian produk
adalah usaha vyang dilakukan
pada proses manufaktur untuk
menjaga kualitas produk agar
tetap baik dari awal proses
hingga akhir proses (Wirawati,
2019).
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Upaya untuk menjaga kualitas
produk adalah dengan cara
melakukan pengendalian kualitas

(Wirawati, 2019).
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Pendahuluan (2/2) &

. @ PT. FGH adalah sebuah industri manufaktur bidang farmasi

yang berdiri pada tahun 1975. Jenis produk yang dihasilkan
yaitu berupa produk pereda nyeri (analgesik). Salah satu
produk unggulan yang dimiliki perusahaan adalah produk
plester kesehatan.

@ Fenomena permasalahan terkait kualitas produk pada saat
proses pelapisan. Terdapat cacat produk melipat sebesar
34%, tepi berlubang sebesar 25%, tidak simetris sebesar
21%, kain kotor sebesar 13% dan kertas sobek sebesar 8%.
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Penelitian Terdahulu |E|

Judul Penelitian

Metode Penelitian

ES TG ERER

Analisis Pengendalian Kualitas dan
Pengembangan Produk Wafer Osuka
Dengan Metode Six Sigma Konsep
DMAIC dan Metode Quality Function
Deployment di PT. Indosari Mandiri.
(Sutiyarno & Chriswahyudi, 2019).

Six Sigma (DMAIC) dan Quality
Function Deployment (QFD).

Mampu mengidentifikasi nilai sigma produksi,
menentukan proses atau bagian dari proses
produksi yang menyumbang produk cacat paling
besar dan memberikan masukan terkait usulan
perubahan yang akan dilakukan.

Application Of Toyota Way Incorporating
Kaizen, Kaikaku And 5S In Agricultural
Sector.

(Moi & Sing, 2021).

Kaizen, Kaikaku, dan 58.

Menunjukkan hasil bahwa integrasi kaizen,
kaikaku, dan 5S mampu meningkatkan
produktivitas pekerja dan efektivitas dalam
menyelesaikan tugas, memberikan peningkatan
kesehatan dan keselamatan kerja, serta dapat
mengurangi limbah produksi yang dihasilkan.

Application of Six Sigma Using Define
Measure Analyze Improve Control
(DMAIC) Methodology in Garment Sector
(Rahman, dkk, 2018).

Six Sigma (DMAIC)

Mampu mengidentifikasi tindakan proyek untuk
mengurangi variabilitas tingkat kecacatan produk
dan meningkatkan produktivitas dengan
menghasilkan produk yang berkualitas
menggunakan analisis kemampuan proses (Cpk).
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Rumusan Masalah ?

Bagaimana cara untuk meningkatkan kualitas produk plester kesehatan pada
proses pelapisan dengan mengurangi jumlah cacat produk menggunakan
metode six sigma dan implementasi kaizen 5S?
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Diagram Alir Penelitian &

(s )

Identifikasi dan Perumusan Masalah

v
Studi Literatur
v
Pengumpulan Data
v

Pengolahan Data (Six Sigma):

1. Define

2. Measure

3. Analyze

4. Improve (Implementasi Kaizen 5S)
5. Control

v
Kesimpulan dan Saran
v

>
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Metode Penelitian (/4 &

1. Six Sigma (DMAIC)

Adalah sebuah konsep peningkatan kualitas produk dengan cacat produk hanya sebesar 3,4
untuk setiap 1.000.000 produk yang dihasilkan (Tannady, 2015).

a. Define (Perumusan), proses pengumpulan data pendukung dari indikasi potensi topik
permasalahan.

b. Measure (Pengukuran), proses identifikasi jenis kecacatan produk, menentukan nilai CTQ
dan mengukur tingkat sigma dengan cara konversi nilai DPMO.

c. Analyze (Analisis), proses analisis sebab akibat terjadinya permasalahan.
d. Improve (Perbaikan), proses perbaikan dengan memberikan usulan solusi yang maksimal.

e. Control (Pengendalian), proses standarisasi prosedur, dokumentasi, dan sosialisasi tentang
perubahan baru yang sudah dibuat dan disetujui.
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Metode Penelitian %4 &

Tahapan-tahapan yang harus dilakukan untuk menghitung nilai DPMO sebagai berikut:
1. Defect Per Unit (DPU),

DPU ==
U
2. Total Opportunities (TOP),
TOP=UxOP
3. Defect Per Opportunities (DPO),
D
DPO = ——

4. Defect Per Million Opportunities (DPMO),
DPMO = DPO x 1.000.000

5. Konversi Nilai DPMO = NORMSINYV ((1.000.000-DPMO0)/1.000.000)+1.5)
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Metode Penelitian 3/4) &

2. Kapabilitas Proses (Cp dan Cpk)

Adalah sebuah upaya untuk menunjukkan bahwa proses kinerja yang dilakukan mampu
menghasilkan sebuah produk atau spesifikasi sesuai dengan ekspektasi, harapan, dan
kebutuhan konsumen ( Gaspersz, 2006). Indikator-indikator kapabilitas proses:

1. Rasio kemampuan proses (Cp)
2. Rasio kemampuan proses kane (Cpk)

Rumus yang digunakan sebagai berikut:

__ (USL-LSL)

- 60

K= | (USL+LSL):2—% |
~ (USL-LSL)/2

Cpk = (1-k)Cp

Cp
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Metode Penelitian 4/4) &

3. Kaizen (5S)

Adalah istilah kata dari bahasa jepang yang berasal dari kata “Kai” artinya perubahan dan
“Zen” artinya baik atau bagus (Moi & Sing, 2021).

1. Seiri (Pemilahan), mengidentifikasi dan memilah barang yang tidak diperlukan sesuai
dengan jenis dan fungsinya.

2. Seiton (Penataan), meletakkan dan menyusun rapi semua barang sesuai dengan tempatnya
untuk memudahkan pencarian, penggunaan, dan penyimpanan.

3. Seiso (Pembersihan), melakukan pembersihan area kerja.
4. Seiketsu (Pemeliharaan), menjaga dan merawat area kerja.

5. Shitsuke (Pembiasaan), menjadikan 5S sebagai gaya hidup dan budaya perusahaan.
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Hasil Penelitian (+/11)

A. Define

1. Menentukan CTQ (Critical To Quality).

No. CTQ Keterangan Dampak
. Kondisi permukaan produk terdapat Produk tidak lolos pihak quality dan
1. Melipat . . . : : .
lipatan di kedua sisinya. dikategorikan sebagai produk Not-
Kondisi tepi permukaan produk Good (NG).
2. Tepi Berlubang terdapat lubang — lubang kecil bekas Produk tidak bisa dipasarkan secara
jahitan benang. umum pada konsumen.
Kondisi permukaan antara kain dan Perusahaan mengalami kerugian
3. Tidak Simetris kertas pada produk tidak sama waktu dan material karena harus
ukurannya. mengulang proses produksi dari
4 Kain Kotor Kondisi kain Yang digunakan untuk awal'. '
proses pelapisan kotor. Kualitas produksi menurun, karena
Kondisi kertas yang digunakan kapabilitas proses kurang optimal.
5. Kertas Sobek untuk plester kesehatan sobek.
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Hasil Penelitian (2/11)

A. Define
2. Data Kecacatan Produk Periode Bulan Desember 2022 -November 2023.

Jenis Cacat Produk Jumlah (Kg) Persentase (%)

Melipat 1.522,726 34%
Tepi Berlubang 1.111,341 25%
Tidak Simetris 917,634 21%
Kain Kotor 576,325 13%
Kertas Sobek 336,838 8%
TOTAL 4,464,864 100%




Hasil Penelitian (3/11)

A. Define

3. Diagram Pareto Data Kecacatan Produk Periode Bulan Desember 2022-
November 2023.

Diagram Pareto Tingkat Kecacatan Produk Plester Kesehatan Periode Bulan
Desember 2022 - November 2023
1600.000 1522726
——————————————————————— 1
0
1400.000 : 100%
|
1200.000 1111.341 | 80%
1000.000 917.634 :
| 60%
800.000 :
600.000 : 576.325 0%
|
400.000 | 336.838
| 20%
200.000 |
|
0.000 | 0%
Melipat Tepi Berlubang  Tidak Simetris Kain Kotor Kertas Sobek
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Hasil Penelitian (4/11)

B. Measure
1. Mengukur Level Sigma Dengan Konversi Nilai DPMO.

Didapatkan hasil analisis bahwa dari total 8.099.280 unit produk yang diperiksa
selama pengamatan, ditemukan produk cacat sebesar 280.961 unit. Sehingga
diketahui nilai DPMO sebesar 7.039,4959 unit dengan level sigma sebesar 3,96.

2. Mengukur nilai batasan maksimum (UCL) dan batasan minimum (LCL).
Didapatkan hasil sebagai berikut:

UCL =0,0349

LCL =0,0345




Hasil Penelitian 5/11)

B. Measure
3. Menghitung nilai kapabilitas proses (Cp dan Cpk).
Cp  =1,00 artinya kapabilitas proses baik dan perlu pengendalian ketat.
Cpk =1,00 artinya kapabilitas memiliki nilai sama dengan batasan spesifikasi.
4. Menghitung nilai potensi kerugian perusahaan.

Diketahui :

Jumlah total produk cacat = 3.371.532 unit
Harga = Rp 101/unit

Total kerugian =3.371.532 x Rp 101

= Rp 340.524.744




Hasil Penelitian (6/11)

C. Analyze

1. Analisis akar permasalahan cacat melipat menggunakan diagram fishbone.

Man Machine

Respon kerja operator

S S

Operator belum  Rotasi kerja

paham tekanan pada operator
pada produk

Perbedaan tekanan pada produk

Perbedaan jarak antara penyangga roll

Melipat

Alur jalannya produk tidak stabil antara kedua sisi

A

Adanya kotoran vang masth menempel pada roll

/ﬂ

Frekuensi pembersihan roll belum terjadwal

Method

— ;
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Hasil Penelitian (7/11)

C. Analyze

2. Analisis akar permasalahan cacat tepi berlubang menggunakan diagram fishbone.

Man Material

Respon kerja operator

/

Rotasi kerja
pada operator

Alur jalannya kain tidak stabil

Perbedaan ukuran lebar kain

Tepi
Berlubang

Pengaturan mesin masih manual

/

Belum adanya sensor pendeteksi tep1 lubang kain

Machine

— ;
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Hasil Penelitian (8/11)

C. Analyze

3. Analisis akar permasalahan cacat tidak simetris menggunakan diagram fishbone.

Man Machine

Pengaturan mesin masih manual

/

Belum adanya sensor pendeteksi
permukaan kain

Respon operator lambat

/

Konsentrasi operator
menurun

Tidak
Simetris

Cahaya lampu pada meja

kurang memadai >

Environment

lllllllllll
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Hasil Penelitian (¢/11)

D. Improve

1. Implementasi rencana perbaikan menggunakan kaizen 5S.

1 [Melakukan seleksi terhadap operator sesuai dengan kemampuan kerja dan kebutuhan.
2 |[Menggunakan mesin sesuai dengan spesifikasi dan kapasitas kerja.
Seiri 3 |Menggunakan bahan baku dan bahan penunjang sesuai pencatatan di batch record.
(Pemilahan) 4 |Memberikan label identitas pada bahan baku atau bahan penunjang.
5 |Menggunakan prosedur kerja sesuai SOP
6 Melakukan identifikasi atau pencatatan suhu ruangan dan peralatan penunjang sebelum dan
sesudah proses produksi.
1 [Menempatkan operator sesuai dengan kemampuan individual maupun tim.
. 2 |Melakukan pengecekan kondisi mesin secara berkala.
(P:rf;ltcoz;\r;n) 3 |Menyiapkan bahan baku dan bahan penunjang proses produksi sesuai catatan batch record.
4 Menyiapkan lokasi atau area kerja dengan bersih dan sesuai dengan aturan untuk memudahkan
pekerjaan.

UMSID \ @ www.umsida.ac.id umsida1912 ¥ umsida1912 f :r;i%:i’\:éﬁggdiyah € umsidal912 1




Hasil Penelitian (10/11)

D. Improve

1. Implementasi rencana perbaikan menggunakan kaizen 5S.

1 |Mencuci tangan sebelum memasuki area produksi dan menggunakan APD saat bekerja.

Seiso ’)

Membersihkan mesin sebelum dan sesudah digunakan.
(Pembersihan)

Membersihkan seluruh peralatan dan area kerja sehingga selalu dalam kondisi yang bersih dan steril
untuk menghindari kontaminasi produk.

1 |Memberikan pelatihan untuk meningkatkan kemampuan operator.

Seiketsu
(Pemeliharaan)| - Melakukan perawatan dan pengecekan secara berkala pada kondisi mesin, peralatan kerja, dan area

kerja agar sesuai dengan aspek 3S sebelumnya.

Shitsuke Selalu membiasakan gaya hidup 5S sebagai budaya perusahaan untuk mencapai target dan
(Pembiasaan) menerapkan kedisiplinan bagi seluruh karyawan.

\\,
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Hasil Penelitian (11/11)

E. Control

Mekanisme pengendalian yang diusulkan dari implementasi rencana perbaikan adalah:

1. Membuat prosedur untuk rotasi operator sesuai dengan kemampuan yang dimiliki dan
dibutuhkan.

2. Membuat prosedur sanitasi atau pembersihan terhadap diri operator, mesin, peralatan,
dan lingkungan kerija.

3. Melakukan inspeksi secara rutin oleh pihak manajemen untuk melakukan pengawasan dan
pengendalian kualitas sesuai dengan Standar Operasional Prosedur (SOP).

A 2 z id ida1912 § Uniyers tas ° ida1912
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4 Temuan Penting Penelitian

1. Implementasi six sigma mampu mengidentifikasi besaran level sigma kecacatan produk yaitu

sebesar 3,96 dari konversi nilai DPMO sebesar 7.039,4959 unit.

2. Implementasi kaizen 5S mampu memberikan kontribusi dalam menyusun strategi rencana

perbaikan yang akan digunakan.

3. Nilai kapabilitas proses Cp dan Cpk sebesar 1,00 artinya kapabilitas produksi sudah berjalan dengan

baik dan memiliki nilai sama dengan batasan spesifikasi tetapi perlu dilakukan pengendalian ketat.

4. Potensi nilai kerugian yang diterima perusahaan akibat cacat produk periode bulan Desember 2022-

November 2023 adalah sebesar Rp 340.524.744.

iversi .
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Manfaat Penelitian @&

1. Mengetahui besaran jumlah nilai kecacatan produk plester kesehatan pada proses

pelapisan menggunakan six sigma (DMAIC).

2. Mengetahui tingkat kecacatan produk plester kesehatan pada proses pelapisan

menggunakan level sigma dengan konversi nilai DPMO (Defect For Million Opportunities).

3. Menyusun rekomendasi usulan dan strategi rencana perbaikan yang akan dilakukan

menggunakan implementasi kaizen 5S.
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