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Pendahuluan

Pengendalian kualitas merupakan aspek penting dalam menjaga mutu produk
dan daya saing perusahaan, terutama di Industri percetakan yang terus
perkembang. PT. XYZ, perusahaan percetakan di Sidoarjo, mengalami
peningkatan produk cacat melebihi standar maksimal 1%, yaitu sebesar 1,5%
pada September, 1,6% pada Oktober, dan 1,6% pada November. Kondisi ini
perisiko menurunkan efisiensi dan kepercayaan konsumen. Oleh karena itu,
penerapan metode Six Sigma untuk pengendalian kualitas dan analisis SWOT
untuk perumusan strategi menjadi langkah strategis dalam menekan tingkat cacat
dan menjaga konsistensi mutu produk karton.




Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

Berdasarkan konteks masalah yang telah diuraikan pada
pendahuluan, maka didapatkan rumusan masalah dalam penelitian ini
adalah bagaimana cara menurunkan persentase cacat produksi dengan
Menyusun strategi peningkatan yang berkelanjutan
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Metode

* Six Sigma (DMAIC)

Dalam penerapan Six Sigma terdiri dari lima langkah untuk meningkatkan Kkinerja, yaitu define
(menentukan), measure (mengukur), analyze (menganalisis), improve (memperbaiki), dan control
(mengendalikan). Setiap langkah ini berfungsi untuk memverifikasi dan memperbarui masalah atau
peluang, proses, serta kebutuhan pelanggan

s SWOT

Mengidentifikasi berbagai faktor dalam rangka merumuskan strategi perusahaan. Metode ini digunakan
untuk mengevaluasi kekuatan (strengths), kelemahan (weaknesses), peluang (opportunities), dan
ancaman (threats) yang dihadapi oleh suatu proyek. Dalam analisis ini, situasi dan kondisi dijadikan
sebagai input yang kemudian dikelompokkan berdasarkan kontribusinya masing-masing dan ketika
diterapkan dengan tepat, pendekatan yang sederhana ini dapat memberikan dampak signifikan terhadap
perancangan strategi yang efektif, serta memberikan informasi berharga untuk mengidentifikasi
peluang dan ancaman yang ada dalam perusahaan
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Metode

Define

Measure

Strengths

Weaknesses

prove Opportunities

(@lelglidge] Threats
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Hasil

Tabel 1. Critical To Quality (CTQ)

Potongan tidak presisi Hasil lipatan karton tidak sesuai dengan ukuran A
yang diinginkan

Sobek saat proses pemotongan  Karton mengalami kerusakan saat proses B
pemotongan

Tinta meluber Tinta keluar dari batas desain yang ditentukan C

Kehabisan tinta Hasil desain terlihat pudar D
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Hasil

Tabel 2. Data jumlah produksi dan data kecacata

Bulan Jumlah | Jumlah
A B C D produksi

5469 5322 5389 5360 21540 1450380
5212 5237 5168 5233 20850 1325284
6051 5652 5875 5854 23432 1472685
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Hasil

Tabel 3. Data DPO dan DPMO

nroduksi cacat

September 1450380 21540 0,0037128  3712,820 4,18
1325284 20850 4 0,0039331  3933,119 4,16
November 1472685 23432 4 0,0039778 3977,768 4.15
Rata-rata 0,0038746 3874,569 4.16
8. Perhitungan Defect per Quroriuities. b. Perhitungan Defect per Millions Oppertunities
Dpo — —Jumlah produk cacat DPMO = DPO x 1.000.000
Unit yang di produksi X CTQ Sumber: [17].

c. Perhitungan nilai sigma dengan menggunakan rumus NORMSINV di Microsoft excel

s normsy 1000000 —DPMO
tema = 1.000.000 +1L
Sumher 18R]
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Hasil-Analyze

Manusia Mesin Material

Operator korang telitl saat

mengatur alat pemotong Pisau pemaiong iumpul

Kualitas karton tidak scsual
Gangguan pada sensor
> miesin pemotong

komsentrasi operator menurmn

Potongan lidak

Kesalahan dalam pengokuoran

Teknik pengaturan alal pemolong tidalk
sebelum pemolongan

sesuai dengan spesifikasi karton

Tidak melakukan uji coba untuk
pemwlongan pertama

.

yd

Metode

Pengukuran

Pesisi
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Hasil-Analyze

Manusia Mesin Male rial
Operator kurang terlatih dalam Pizan pemwotong sudah tunpul Kualitas karton tidak scsuai
mengoperasikan mesin pemolong sehingga merusak karton 3
konsentrasi operator menurun Gungguan pada sensor Karton terlalu tipis schingga
’ mesin pemaotong muiluh sobek

I,

\ ,

Sobelk Saaat Proses

Kesalahan dalam pengukuran

Teknik pengaturan alat pemotong tidak
sehelum pemolongan

sesuai dengan spesilikasi karlon

-
-

Tidak melakukan uji coba untuk

N |lll'lgl:l n pe rlama

Metode Pengukuran

Pemotonsan
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Hasil-Analyze

Manusia Mesin

Operator tidak mengatur lekanan tinta

Sistem distribus tint
dengan enar sebelum pencelakan cm nta

tidak berfungs optinal

Lupa melakukan pemeriksaan pada
desain cetalk sebelum produks

¥ Mesin mengalami kebocoran
pada tabung tinta

linta Meluber

Karton tidak memiliki daya

Tidak ada prosedur kontrol kualitas
serap tinta vang sesual

selama proses cetak berlangsung

Tinta vang dizunsbkan Lidak
Tilak melabkukan wji coba uniuk sesuai dengan jenis karton
pemrilongan perlana

Metode Material
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Hasil-Analyze

Operator lupa atau terlymbat
dalam mengis rintak

Manusia Blaterkal

Karton tidak memdlild days
serap tinta vang scsual

Labun

lilak melakukan pemeriksaan pala

g linta secara berkala

linta vang digunakan lidak
sesuai dengan jenis karton

Kcehabisan

selama proses cetak b

Tidak ada prosedur kontrol kualitas

Mesin mengalami
kebocoran pada tabung

erlangsungs ;
linla

Tidak melakakan uji coba untuk
pemetongan pertam

Sisicm distribusi tinta

tdak berfungs oprimal

Z

Melode

Mesin

Tinla
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Eksternal

Kekuatan (Strengths)
Bahan mudah didapat

Mesin produksi sudah tersedia

Permintaan pasar masih stabil

Kapasitas produksi dengan
skala besar

Kelemahan (Weaknesses) Peluang (Opportunities) Ancaman (Threats)

Operator lalai dan tidak Permintaan karton meningkat Kenaikan harga bahan baku
melakukan percobaan di awal

Tidak ada sistem pemantauan Pelatihan teknis lebih lanjut Persaingan harga jual
real-time bagi operator produksi.

Skill yang dimiliki operator
masih kurang

Kurang pemantauan
kelembaban/temperatur suhu
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Peluang (Opportunities)
Permintaan karton meningkat

Pelatihan teknis lebih lanjut bagi operator
produksi

Ancaman (Threats)
Kenaikan harga bahan baku

Persaingan harga jual

& www.umsida.ac.id umsida1912 ¥ umsida1912 §

Bahan mudah didapat

Mesin produksi sudah tersedia
Permintaan pasar masih stabil
Kapasitas produksi dengan skala besar

Strategi S-O
Manfaatkan ketersediaan bahan baku dan mesin
untuk efisiensi produksi

Meningkatkan kualitas produksi melalui
pelatihan teknis bagi operator

Strategi S-T

Mengoptimalkan kapasitas produksi untuk
menghadapi persaingan harga

Memanfaatkan ketersediaan bahan dan mesin
produksi untuk mengamankan atau menjaga stok

Operator lalai dan tidak melakukan percobaan di
awal

Tidak ada sistem pemantauan real-time

Skill yang dimiliki operator masih kurang
Kurang pemantauan kelembaban/temperatur suhu

Strategi W-O
Penerapan Sistem Pemantauan Real-time untuk
mengontrol kualitas produk

Menyesuaikan pola kerja dan jadwal produksi
untuk menangani lonjakan permintaan

Strategi W-T

Pelatihan dan sertifikasi operator untuk
meningkatkan SDM dan daya saing

Investasi bertahap pada sistem monitoring digital
untuk mencegah kecacatan

Evaluasi berkala terhadap suhu, kelembapan,
dan performa operator untuk mencegah risiko
produksi
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Hasil-Control

CONTROL 1

Standardisasi dan Evaluasi dan 3.
Pemantauan real-time sosialisasi SOP sertifikasi operator

Checklist harian Checklist kualitas Audit kualitas 5

dan dokumentasi dan dokumentasi
kinerja kinerja
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Sistem pemantauan otomatis dipasang pada mesin
pemotong, mesin cetak, suhu, dan kelembaban
ruang produksi untuk mendeteksi penyimpangan
dan mencegah produk cacat.

SOP diperbarui dan sosialisasi dilakukan untuk
memastikan konsistensi produksi. Operator diberi
pelatihan dan evaluasi pemahaman terhadap SOP
Evaluasi bulanan dilakukan untuk menilai kinerja
operator, termasuk akurasi kerja dan kepatuhan
SOP. Operator juga mengikuti sertifikasi ulang
setiap enam bulan dan pelatihan lanjutan jika
diperlukan.

Operator mengisi checklist harian mengenai kondisi
alat, bahan, suhu, dan kesiapan kerja. Checklist
diperiksa oleh pengawas setiap pergantian shift dan
digunakan untuk evaluasi mingguan.

Tim QC melakukan audit kualitas setiap dua
minggu untuk mengevaluasi DPMO dan Sigma,
serta  melakukan  perbaikan  berkelanjutan
berdasarkan hasil audit
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Kesimpulan

Berdasarkan penelitian diatas yang bertujuan untuk mengurangi tingkat produk cacat yang
meningkat dalam beberapa bulan terakhir, melalui pendekatan Six Sigma (DMAIC) dan analisis
SWOT, penelitian ini mengidentifikasi jenis-jenis kecacatan seperti potongan tidak presisi, sobek saat
pemotongan, tinta meluber, dan kehabisan tinta serta akar penyebabnya yang meliputi faktor manusia,
mesin, metode, material, dan pengukuran. Hasil analisis menunjukkan bahwa rata-rata nilai DPMO
sebesar 874,569 dan nilal sigma 4,16 yang masih jauh dari target Six Sigma (3,4 cacat per sejuta
peluang). Berdasarkan hasil fishbone diagram dan SWOT, disusun strategi perbaikan yang mencakup
pemantauan rel-time, standarisasi dan sosialisai SOP, evaluasi dan sertifikasi operator, checklist harian
dan dokumentasi kinerja, serta mengadakan pelaksanaan audit kualitas. Implementasi metode Ini
diharapkan mampu menurunkan tingkat kecacatan produk dan meningkatkan efisiensi serta daya saing
perusahaan dalam jangka panjang
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