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ABSTRAK

PT. Grafindo Mitrasemesta merupakan perusahaan yang bergerak dibidang percetakan, terutama untuk
kebutuhan otomotif, 90% produk yang dihasilkan adalah produk stripe sepeda motor. Masalah utama pada
proses produksi adalah sering terjadinya defect produk. Penelitian ini dibuat untuk mengidentifikasi faktor-
faktor apa saja yang mempengaruhi terhadap terjadinya defect. Berdasarkan data yang ada, diketahui jumlah
defect debu/kotor dan defect melebar adalah dua jenis defect terbesar. Dari hasil analisa dapat diketahui
faktor penyebab kerusakan berasal dari aspek manusia, mesin, metode kerja, material dan lingkungan kerja.
Dari hasil analisa tersebut dilakukan perbaikan dengan lean six sigma dengan pendekatan DMAIC berhasil
menurunkan persentase defect terhadap hasil output dan penurunan DPMO yang cukup signifikan.

Kata Kunci : Defect, DPMO, Lean Six Sigma, DMAIC

ABSTRACT

PT. Grafindo Mitrasemesta is a company engaged in printing, especially for automotive needs, 90% of
the products produced are stripe motorcycle products. The main problem is the production process. This
research was conducted to identify what factors affect defects. Based on existing data, the number of defects /
defects / defects and widened defects are the two largest types of defects. From the results of the analysis can
be found factors that cause damage from aspects of humans, machines, work methods, materials and work
environment. From the results of the analysis carried out with lean six sigma with the DMAIC approach, it
has succeeded in reducing defects to the DPMO output results and decreasing significantly.
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1.PENDAHULUAN

harus mampu mempertahankan usaha yang
dikelolanya. Untuk menghasilkan produk yang
mampu bersaing di pasar, perlu adanya
perhitungan dan perencanaan yang cukup
sebelum perusahaan memulai produksi dan

Setiap perusahaan industri yang bergerak
di bidang manufaktur sangat memperhatikan
pengendalian kualitas produk yang diproduksi

dan upaya untuk mengurangi jumlah produk
cacat yang dihasilkan. Dalam perkembangan
industri dan teknologi dalam era globalisasi
yang semakin pesat, schingga tingkat persaingan
antar perusahaan pun semakin meningkat dan
ketat. Keadaan ini menyebabkan perusahaan

memasarkan produknya.

Setiap perusahaan hendaknya secara
terus-menerus meningkatkan kualitas
perusahaannya dengan selalu berusaha untuk
meminimasi ketidaksesuaian, pemborosan, dan
meningkatkan efisiensi dari keseluruhan proses
mereka. Akan tetapi, dalam kenyataannya akan
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selalu ada ketidaksesuaian dari produk yang
dihasilkan dan jenis-jenis pemborosan (waste)
yang terdapat di bagian produksi seperti yang
terjadi di PT. Grafindo Mitrasemesta.

Berdasarkan data yang diperoleh dari
project K60R HPI pada fase development stripe,
didapatkan 2 jenis defect terbesar yaitu
debu/kotor dan melebar, kedua defect inilah
yang akan diteliti untuk dicari penyebab-
penyebab serta cara menguranginya. Berangkat
dari latar belakang masalah ini, perlu dilakukan
pemecahan masalah yaitu tentang bagaimana
perbaikan  yang perlu dilakukan  untuk
mengurangi defect tersebut. Langkah yang dapat
digunakan oleh perusahaan dalam penelitian ini
adalah dengan metode Lean Six Sigma dengan
pendekatan DMAIC.

Dalam kegiatan penelitian terhadap

pengendalian  kualitas di PT. Grafindo
Mitrasemesta ini bertujuan untuk
mengidentifikasi masalah-masalah dan

penyebab-penyebab  terjadinya defect serta
memberikan usulan-usulan perbaikan untuk
mengurangi defect tersebut, dengan ruang
lingkup penelitian yaitu pada produk stripe
model KO60R HPI, sedangkan tools yang
digunakan antara lain diagram sipoc, pareto,
fishbone, dan 5SW+I1H.
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STUDY LAPANGAN }—.{IHI NTIFIKASI MASAL .\H}Q—[ STUDY LITERATUR

TUJUAN PENELITIAN

PENGUMPULAN DATA

1. DATA DEFECT
2. OBSERVASI

PENGOLAHAN DATA

' ' ' '

DEFINE : MEASURE : ANALYZE : IMPROVE :
SIPOC DPO & DPMO Fishhone Diagram Perbaikan (SW+1H)

HASIL DAN PEMBAHASAN

KESIMPULAN & SARAN

Gambar 1. Diagram Alir Penelitian

2. METODE PENELITIAN

Metode penelitian yang dilakukan, sesuai
dengan tahapan pelaksanaan lean six sigma.
Tahapan pelaksanaan lean six sigma adalah
DMAIC (Define-Measure-Analyze-Improve-
Control). Masing-masing tahapan pertama adalah
melakukan  define. Tahap ini  dilakukan
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menentukan tema objek, identifikasi
permasalahan, dan penelitian di lini produksi.
Tahap kedua adalah measure. Pada tahap ini
dilakukan pengukuran dan pengambilan data pada
lini produksi. Tahap ketiga adalah analyze. Pada
tahap ini dilakukan penyebab masalah dan alasan
terjadinya masalah tersebut. Tahap keempat
adalah improve. Tahap ini melakukan perbaikan
pada sumber-sumber masalah. Tahap kelima
adalah control. Pada tahap ini dilakukan proses
pengawasan pada tindakan perbaikan yang
dilakukan ~ pada  sumber-sumber  masalah,
selanjutnya tahap-tahap perhitungan ditampilkan
pada Tabel 1.

Tabel 1. Tahap Perhitungan
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Qualiy Lve) DROYLOO0000)  Mengomakan I Evee
3. PENGUMPULAN DAN
PENGOLAHAN DATA

1. Tahap DEFINE

Tahapan  definisi merupakan tahapan
pertama dalam proses six sigma yang
menggunakan metode DMAIC. Tujuan dari
tahapan ini berfokus pada identifikasi masalah,
penentuan tujuan proses dan identifikasi
kebutuhan internal dan eksternal, untuk fase ini
akan  dilakukan pemetaan proses secara
keseluruhan.

Pada pemetaan proses digunakan alat bantu
diagram SIPOC (supplier — input — process —
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output - customer). Tujuan dari pembuatan
diagram ini adalah mengidentifikaksi proses yang
sedang diamati, input dan output dari proses
tersebut , serta supplier dan customer dari produk
tersebut. Diagram SIPOC dari proses development
srtipe adalah sebagai berikut :
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development pada periode

pertama.

stripe

observasi

Tabel 2. Defect periode observasi pertama (Sebelum

perbaikan)

Oty Defect
] N Jenis Defect Claim Defet  %Defet (m % Cim
o ol g OOk e w0 e w0 s
SVt | - Mt Vil - i St Samge |- PTAM : == 1k B WA
. uppyer I\H‘,’ . ‘&Bﬂ& I |- ?CDIH (I 1 4 S 3 Wi Do I ™ T
STt | - TotaWama | Prming Peme —
Spgerkan | Chyr |- Rlstes . Bergeig 0 3% 16 Nl
Son | -ManSoen - Foses Top ey j Tergores 0 S
- Mg -Frsgs e 6 Vi B S om W
Grand Total L) U A ) O
_ Tabel 3. Defect periode observasi kedua (Setelah
foii PG ) Rt ) 00w B humlw | perbaikan)
Qty Defect
) 4 No Jenis Defect/Claim Defect  %Defet  Cm % Cum
Gambar 2. Diagram SIPOC Produk Stripe | DebuKata 0 o 00
Berikut penjelasan dari diagram SIPOC diatas ) Meleba 1 R
untuk proses produksi stripe diatas : 3 Miss Position 1 108% 7 8%
L Supplier | Beig T
Supplier adalah unit yang bertindak sebagai 3 Toms o 7
pemasok untuk kegiatan proses develpoment - _ = 10 = BBk
stripe di PT. Grafindo Mitrasemesta. Supplier i Wama Belang 3 48 103 100%
material di PT. Grafindo Mitrasemesta. Grand Total (1K 100% n 10%

2. Input

Departemen yang terkait dengan proses
development stripe akan menjalankan proses
printing stripe untuk pengajuan sample yang
diminta oleh customer.

3. Process

Proses pertama berasal dari warehouse
incoming yang kemudian dilanjutkan ke proses
pemotongan, selanjutnya selanjutnya material
vinyl masuk kedalam proses printing warna dan
proses fop clear.

4. Output

Output yang dihasilkan dari proses
development stripe ini adalah stripe untuk
diajukan pada customer (PT. AHM) dengan
harapan ada judgement OK dari customer
sehingga dapat dilanjutkan dengan produksi
massal.

J. Customer

Untuk project K60R HPI ini, PT. Grafindo
Mitrasemesta mendapat project dari PT. AHM.

Selanjutnya adalah analisa defect-defect
yang terjadi pada produk stripe K60R HPI di fase

2. Tahap MEASURE

Tahap pengukuran tingkat Six Sigma dan
Defect Per Million Opportunities (DPMO). Untuk
mengukur level Sigma dari hasil proses printing
development stripe, diambil 2 jenis defect terbesar,
dan kemudian diolah dengan cara penghitungan

nilai DPO dan DPMO.

e  Penghitungan DPO dan DPMO untuk

observasi 1 :

Dafact
o= it putX Oppor tuni fise
pEp L
15z 34000 X2
My = atod - 0 ANET
DPL'_IE‘H:: DPO = 0,000E27

Menghitung DPMO (Defect Per
Million Oportunities) yaitu suatu ukuran
kegagalan yang menunjukan banyaknya
cacat persejuta kesempatan.
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DPMO = DPO X 1.000.000
DPMO = 0,000827 X 1.000.000
DPMO = 827

. Penghitungan DPO dan DPMO untuk
observasi 2 :

i Defect
" Output X Opportunities

i 67
T 30000X5

DPO i DPO = 0,000335
~ 200,000 e

DFMO =DPO X 1.000.000
DPMO = 0,000333.X 1.000.000
DPMO =335

Tabel 4. Tabel DPO, DPMO dan Nilai Sigma
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3. Tahap ANALYZE

Pada tahap ini penulis akan menganalisa
penyebab-penyebab yang terjadi defect, dengan
bantuan diagram sebab akibat atau fishbone.

e  Analisa Diagram Sebab Akibat

Analisa dari diagram sebab akibat ini
didapatkan dari hasil observasi sebelumnya di
departemen-departemen terkait proses
development. Berikut adalah penjelasan dari
diagram sebab akibat dari penyebab 2 defect
terbesar yang sedang diteliti.

Berikut adalah penjelasan dari diagram
sebab akibat dari penyebab masing-masing 2
defect terbesar.

1. Defect Debu/Kotor

a.  Faktor Manusia (Man)

Faktor manusia sangat berperan
aktif dalam produksi yang dihasilkan, karena
manusia  bertindak  sebagai  operator,
walaupun pengerjaan pembuatan produk
dilakukan oleh mesin, tetapi manusia juga
sangat mempengaruhi dalam pembuatan
produk. Bagus atau buruknya produk yang
dihasilkan ditentuakan oleh operator, hal ini
dapat dipengaruhi diantaranya oleh kelalaian

ISSN : 1411-0539 E-ISSN: 2622-8300

operator dalam kebersihan penggunaan
wearpack (pakaian kerja) dan sepatu kerja,
penggunaan pakaian selain pakaian khusus
kerja akan membawa kotoran dari luar.

b.  Faktor Mesin (Machine)

Mesin  yang digunakan dapat
menyebabkan beberapa  kesalahan,
kesalahan tersebut dapat terjadi diantaranya
adalah mesin yang jarang dibersihkan
membuat mesin kotor dan berefek pada
produk yang dibuat, terutama dibagian top
clear yang rentan dengan adanya debu yang
menempel pada produk.

c.  Faktor Metode (method)

Pada faktor metode, kurang
maksimalnya proses roll sheet yang
bertujuan menghilangkan kotoran pada
produk, diantaranya :

e Penggunaan adhesive yang terlalu lama,
sehingga daya rekat adhesive terhadap
kotoran berkurang.

o C(Clean roll manual tiap warna tidak
dilakukan.

e Faktor Lingkungan (Environment)

e Dari faktor lingkungan penyebab defect
ada beberapa faktor, yaitu :

e Akses keruangan kerja yang banyak dilalui
orang schingga mengundang debu masuk.

e Suhu ruangan yang masih cenderung tinggi
sehingga debu lebih mudah terbang.

e Jarak antara warehouse dan tempat proses
yang jauh sehingga material melalui proses
transportasi yang panjang dan potensi
menempelnya debu meningkat

Berikut diagram sebab akibat untuk defect
debu/kotor.

Metode - Mesin

Manusia Lingkungan

Gambar 3. Diagram fishbone untuk
defect debu/kotor.
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2. Defect Melebar Tabel 5. Rencana Perbaikan
a.  Faktor Manusia (Man)
Faktor manusia yang Fabur N Wiat Wiy Han | W Whers [
. . . Oprainr
mempengaruhi terjadinya defect melebar e | | mo - P
yaitu kelalaian operator dalam pengecekan o PO e ot B Y DE P
produk pada proses printing warna. o
Mam Mirakak
. Mingamin stasbem herja
b.  Faktor Material N — - i el A48 | Priming Dupe | S
Faktor material yang e ] e
mempengaruhi terjadinya defect melebar gyl
yaitu tingkat kekentalan tinta yang kurang |
. . mink
mengakibatkan hasil cetak yang melebar. i Gped | memakal | Tridelss | CalrMivey | Opeasr
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5.  Tahap CONTROL

Setelah dilakukan perbaikan, kemudian
memonitoring defect pada observasi ke-2,
khususnya untuk 2 jenis defect terbesar yaitu
debu/kotor dan melebar.

Selanjutnya untuk melakukan control agar
proses produksi terkendali, maka dibuat standar
prosedur berdasarkan perbaikan-perbaikan yang

Operator Kelelahan

|_ Manusia |_Peralatan telah dilakukan. Prosedur - prosedur yang dibuat
antara lain:
Gambar 4. Diagram fishbone untuk 1. Menurunkan target defect secara kontinyu
defect melebar. agar jumlah defect terus menurun.
4. Tahap IMPROVE 2. Penambahan pembuatan form-form control

dalam pengerjaan proses development stripe
seperti checksheet limit sample dan checksheet
defect tiap part number. Seperti dalam gambar 5
dan gambar 6 dibawah ini :

Dalam tahap ini dilakukan upaya perbaikan
dari penyebab defect ~menggunakan metode
SW+1H. Rencana perbaikan yang akan
dilakukan dirangkum pada Tabel 5.
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6 FLGIARNOO MIASMEIA CHECK SHEET KONTROL LIMIT SAMPLE STRIPPING TIpE PROJECT : KGOR
- v
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(B e oaan 3 sheer) [romanon | ;oup0 |coummanan sreme
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ols|e|es|s|s]|e|s|=s]|e

PT. GRAANDO MITRASEMESTA

CIARANG , 26 M8 2018 DT | DeETAMA | Do
NOTE:

1 CHECK SHEET IN! ADALAH HASIL VERIFIKAS! SAMPLE
STRIPE DALAM 1 TIPE SEBANYAK JUMLAH SHEET YANG ADA

Gambar 5. Checksheet kontrol limit sample

CHECKSHEET DEFECT PER PART NUMBER

Project Name:
(Operator
Location
No. Lot Proses
Part Number
DTN ot | Pz | Pma | Pt | s | s | Pa7 | %

Defect 1

Defect 2

Defect 3

Defectd

Defect 5

Defect &

Defect 7

Defect 8

Defect§

Defect 10

lotal 0 0 0 0 0 0 0

TOTAL |

Gambar 6. Checksheet defect per part number

1. Pengawasan perbaikan SOP yang sudah

ditetapkan pada tahap improve.

2. Melakukan audit internal secara berkala
umtuk  memastikan  perbaikan  yang
dilakukan tetap konsisten.

3. Meningkatkan frekuensi pemeriksaan dan

pembersihan mesin.

4. Pembuatan usulan perbaikan secara terus-

menerus.

4. KESIMPULAN

Dari hasil pengolahan data defect project
K60R HPI pada fase development stripe,
terutama untuk 2 jenis defect terbesar yaitu
debu/kotor dan melebar dapat diketahui jumlah
rata-rata defect sebesar 0,41% selama observasi
proses dilakukan dari proses/lot ke-1 sampai lot
ke-20. Dari total output sebanyak 37.500 sheet
selama periode observasi ke-1 menghasilkan
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155 defect debu/kotor dan melebar,
memiliki nilai DPO sebesar 0,000827 dengan
DPMO sebesar 827 per sejuta kesempatan dan
nilai kapabilitas level sigma sebesar 4,6 maka
dapat ditarik kesimpulan sebagai berikut:

Defect yang paling dominan adalah
debu/kotor dan melebar, dengan persentase
81,1% dari total defect, sisanya jenis defect
seperti miss position, bergerigi, tergores, dan
warna belang sebesar 18,9%. Dapat diketahui
penyebab defect berasal dari faktor manusia,
mesin, metode dan lingkungan kerja. Setelah
mengaplikasikan pendekatan DMAIC,
persentase  defect terhadap hasil output
mengalami penuruan dari 0.41% menjadi
0.167% pada periode observasi ke-2, dan
peningkatan nilai kapabilitas sigma sebesar 0,3
dari 4,6 menjadi 4,9. Dengan level sigma yang
tetap berada dibawah 5 namun menunjukan
penurunan DPMO yang cukup signifikan.

SARAN

Saran yang diberikan setelah penelitian ini

adalah :

e Pendekatan DMAIC ini bias dilakukan
disemua departemen dan fase proses agar
dapat menghasilkan produk dengan kualitas
terbaik.

e Selama penelitian, penulis melihat bahwa
lingkungan produksi, yang sangat tidak
nyaman, karena sangat kotor, penerangan
kurang, dan lingkungan yang panas. Semua
itu agar segera dilihat karena sangat
berpengaruh terhadap kualitas produk dan
produktivitas pekerja sendiri khusunya
operator produksi.

e Pecrusahaan diharapkan melakukan audit
internal secara berkala untuk memastikan
perbaikan yang telah dilakukan tetap
konsisten diterapkan.
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