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AbEtr.are
Penelitian ini menggunakan langkah - langkah pemecahan dalam metode DMAIC (Define

7. Measure - Analyze - lmprove - Control). Pada tahap Define, pemilihan proyeK Six
'Sigma berdasarkan pada tipe AXI dengan persenfase cacat 287o, Paft Name Size
dengan persenfase 38,74?6, dan pada tahap Measure diperoleh 3 jenis cacat yang
dominan,diantaranya Size (Ukuran 6), Udara, Kotor Material, Cp = A,82 dapat dikatakan
kapabilitas proses belum capable dan level sigma = 2,4O dengan DPMO = 184.0$0. Pada
tahap Analyze, untuk mengetahui penyebab cacat digunakan diagram fishbone. Pada
tahap lmprove, metode 5W - 1H yang menghasilkan perbaikan terhadap cara kerja
operator dan pemeriksaan material secara ketat Tahap contrcl, dilakukan lmplementasi
yang menghasilkan Cp = 0,87, Level Sigma 2,60 dan DPMO 135.666.
Dai hasil yang terlihat diketahui dalam perbandingan sebelum dan setelah implementasi
pada Kapabilitas proses {Cp) terjadi peningkatan O,O5 kemudian DPMO menunjukan
penurunan sebesar ti8.394 dalaut arti peftandingan level Sigma sebesar- 0,2 dapai
dikatakan bahwa adanya peningkatan, akan tetapi belum mencapai capable dan pefiu
ditingkatkan lagi secara maksimal untuk mencapai pada level Sigma dimasa yang akan
datang.

Kata Kunci : Kualrtas, Phyton AXl, Six Sigma, DMAIC

I. PENDAHULUAN

"Meningkatnya pertumbuhan jenis usaha yang memproduksi sepatu olahraga
mengakibatkan tingkat perrnintaan produk "Phylon" terus meningkat. Persaingan dengan
perusahaan sejenis yang memproduksi "Phylon" bermunculan. Permasalahan pada
perusahaan juga ada yaitu tingkat reject cukup besar.

Berdasarkan permasalahan tersebut maka penulis melakukan penelitian agar produk
dapat bersa[ng dengan cara menurunkan produk yang rejecf pada produk AXf sehingga
perusahaan dapat meningkatkan jumlah produksi AXf. Pendekatan daiam penelitian ini
dapat penulis rumuskan dengan menggunakan metode sx sigma ( 6 o ). Adapun
masalah tersebut dapat kaml rumuskan sebagaiberikut :

1. Bagaimana mengetahuijenis cacat yang dominan pada produk Phylon AX1?
2. Bagaimana mengetahui kapabilitas proses (Cp) perusahaan dan DPMO pada produk

phylon AX1?
3. Bagaimana mengetahui level Sigrria perusahaan pada produk phylon AX1?
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Maksud dan tujuan dari penelitian iniadalah :

1. Menentukan jenis cacat yang dominan pada produk Phylon AX1
2. Menentukan kapabilitas proses (Cp) perusahaan dan DPMO pada produk phylon AX1
3. Menentukan level Sigma perusahaan pada produk phylon AXI

II. iiETODE PENELITIAN

Langkdh,metode penelitian yang diambil dalam penyusunan penelitian in! ada 5 tahap
yaitu : Define, Measurq An lt ., lmprove, Control ( DMAIC ), Adapun Penjelasan dari
masing - masing tahapan ini adalah:

1. Tahap Define (definisi)
Pemilihan Pafi Name pada Proyek Sri Sigma, yaitu memprioritaskan masalah
peningkatan dan perbaikan yang harus ditangani terlebih dahulu. Dan selanjutnya
menentukan spesifikasi pada Proyek Six Sigma, yaitu memperkecil kembali ruang
lingkupnya. yang temyata terdapat di spesifikasi reject Size (Ukuran 6) dari Part Name
Phylon AX1.

2. Tahap Measure (Pengukuran)
Menentukan karateristik kualitas (CTO) untuk Phylon Xldan mengukur kecacatan yang
terjadi dengan menggunakan peta kendali.

3. Tahap Analyze (Analisa)
Analisa ini di lakukan terhadap proses produksi yang sedang berlangsung, dengan
menentukan kapabilitas proses (cp) setelah itu pmbuatan diagram pareto dan diagram
fishbone.

4. Tahap lnprave (perbaikan)
Pada tahap ini dilakukan perbaikan dan penyebab dominan yang timbut pada Phylon
AXi dafi hasil analysis menggunakan metode 5W - 1H, yaitu What (apa), Why
(mengapa), Where (dimana), Who (siapal, How (bagaimana).

5. Tahap Control (kontrol)
Hasil - hasil peningkatan pada proses produksi perlu adanya pengontrolan yang ketqt
sehingga dapat meningkatkan kualitas.

Apabila hasil verifikasi menunjukan adanya peningkatan kualitas maka hasil implementasi
dapat distandai'lran.

III. PENGUITIIPULAN DATA

1. Deskripsi Phylon AX{
Phylon AXl adalah komponen alas kaki untuk sepatu type sport atau yang biasa
disebut dengan sepatu kets untuk produk adidas, AX1 terbuat dari bahan compound,
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Produk Cacat Phylon AX{
Adalah setiap produk yang tidak dapat memenuhi tujuan pembuatannya baik karena

kesengajaan atau kealpaan dalam proses produksinya.

- Cacat Terbelah dan Cacat Bolong, yaitu cacat yang disebabkan oleh operator
pada saat pengambilan

- Cacat Udara, yaitu Cacat diatas merupakan cacat yang disebabkan oleh operator
- pada saat pernbersihan cetakan

IV. PENGOLAHAN DATA

1. Tahap Define
Tahap Define Merupakari langkah operasional pertama dalam program peningkatan
kualitas Sx Srgma.

Pemilihan Tipe Produksi pada proyek Six Sigma
Pada pemilihan tipe produksi Six Srgma, akan diterapkan prioritas dari
permasalahan peningkatan kualitas yang akan ditangani terlebih dahulu. Pemilihan
ini dilakukan dengan cara menentukan persentase unit cacat yang terbesar dari 13

tipe yang ada di PT Sung Shin lndonesia. Dibawah ini adalah data jumlah
persentase unit cacat tertinggi pada produksi yang ada di PT. Sung Shin lndonesia
selama bulan Maret 2011 Yaitu : AXI

Gambar 1. Cacat Terbelah Gambar 2. Cacat Bolong

Gambar 3. Caeat Udara
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Dimana: Rasio ' cocat
- Hasilproduksi

2. Tahap Masure(Pengukuran)

Penentuan Karakteristik Kualitas (CTQ) Kunci
Dalam penentuan CTQ ini pertu di diketahui karaKeristik - karaKeristik cacat apa
saja yang mungkin akan timbul yang menyebabkan kualitas produk rendah. Dari
hasil pengamatan, didapatkan jenis - jenis cacat yang mungkin tefladi pada phylon
AX.lr4f,alah : Size ( ukuran 6), Udara dan Kotor Material.

Pembuatan Peta Kontrol X
Data lapangan yang dibutuhkan untuk pengukuran posisi Six Sigma dan kapabilitas
proses Phylon AXi adalah data hasil pengukuran Phylon AX1. Dala yang digunakan
oleh penulis adalah hasil pengukuran Size dengan standar ZgO + 2 ffiffi,
pengukuran merggunakan fods yaitu Gauge Belakang, Data diambil berdasarkan
hasil dari lnspection Sfieef dari tanggal 14 Maret 2011 - 16 April 2011 selama 30
harik6rja.

A. Control Chart

Peta Kendali X:

CL = X rata - rata = 200,91 mm
R = 0,97
A2 = 1,88 (Dari Tabel Statistik)

ucl =F+(&.R) LCL =f,-(Az.R)
= 200,91 + (1,88 x 0,97) = 200,91 - (1,88 x 0,97)

.. =2C2,7.3 =19.9,08

Tabel 1. Hasil Size AXl Mean dan

No Tanggal
Produksi

Sampel Check (mm)
Rata - rata Rangeshift { shift 2

1 14 Maret 2011 201.0 201,2 201.10 0,2
2 15 Maret 2011 241.3 200.1 200.70 1.2
3 15 Maret 2011 200.2 200.i 200.1s 0.1
4 17 Maret?O11 240,2 204.1 200.15 0.1
5 -i8 Maret 2011 201,3 240.2 200.75 1.1
6 19 Maret 201{ 202,4 203,1 2A2,75 0.7
7 21 Maret 2011 201.4 200,1 200.75 1,3
8 22Maret2O11 201.5 200.2 200.85 1.3
I 23 Maret 2011 20o.2 200.1 200.15 0.1
10 24Maret2011 201.2 200,2 200.70 1.0
11 25 Maret 2011 201.2 200.1 200.65 1.1
12 26Maret2O11 240.2 2A0.1 200,15 0.1
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13 28 Maret 2011 201.6 200.1 200.85 1.5

14 29 Maret 2011 203,3 200,3 201.80 3,0

15 30 Maret 2011 200.2 200.1 200,15 0.1

16 31 Maret 2011 200,2 201.9 201.05 1,7

17 01 April 2011 201.8 201,5 201,65 3,0

18 02 April 2011 201.8 200.2 201.00 1.6

19 04 Aoril 2011 241,7 201,3 201,50 0.4

20 05 Aoril 2011 201.4 201.1 201,25 0.3

21 06 April 201l 24O.2 241.2 204.70 1,0

22 07 April 2011 201.6 201.1 201.35 1,5

23 08 Aoril 2011 2A1.5 241.4 241,45 0.1

24 09 Aorit 2011 200,2 201.1 200,65 0.9

25 11 April 2011 201.2 241.4 201.30 0,2

26 12 April2011 2AO.2 241.6 200.90 1.4

27 13 Aonl 2011 201,5 200.2 200.85 1.3

28 14 April2O11 201.2 200.2 200,7 1.0

29 15 April 2011 200.2 201,1 200.65 0,9

30 16 April2011 201,3 200.2 200.75 1.1

Jumlah 6027.4
Rata - rata 200,91 0.97

Garnbar 4. Peta Kendali X Untuk Pengukuran Size (Ukuran 6)

Dari peta kendali diatas dapat dilihat bahwa data ke-6 (19 maret 2A11) dan data ke-
14 (29 maret 2011) berada di luar batas kontrol, diketahui bahwa :

a. 19 Maret 2011, ukuran dari phyton AX1 size 6 adalah 202,4 mm dan 203,1 mm

berarti lebih besar dari standar yaitu 200 t 2 mm.
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b. 29 Maret 2011, ukuran dari phylon AXI size 6 adalah 203,3 mm dan 200,3 mm
berarti lebih besar dari standar yaitu 200 + 2 mm .

Untuk mendapatkan keadaan stabil sehingga dapat di hitung kapabilitas prosesnya
dan implementasikan menggunakan metode sk Srgma, maka data yang berada
diluar kendali akibat variasi penyebab khusus maka harus di stabilkan, iehingga
diperoleh tabel baru. Untuk perhitungan selanjutnya berdasarkan tabel baru.

B. .*$ Keseragaman Data

f = 
Ejrr - se12,+e 

= 200,g1'n 2A

o = fE(tt-r)'
{ n-L

= o,42

oV=ft=W=A,42

BKA =F+ 3o F
=200,81 +(3x0,42)

= 202,07

BKB =T- 3o i*
=200,81 -(3x0,42t
= 199,55

Gambar 5. Uii Keseragaman Data
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C. Kondisi Proses Pengukuran Siee (ukuran 6).

Peta Kendali x:

CL =X-rata- rata = 200,81

R = 0,91

A2 = 1,88 (Dari Tabel statistik)

UCL- =[+(A2.R)

= 200,91 + (1,99 x 0,91)

= 202,52

LCL =f,-(Az.R)

= 200,81 - (1,88 x 0,91)

= 199,1

3. Tahap Anatyze (Analisa)

Analisa Kapabilitp Proses Dengan Konsep SrxSigma

dz = 1,128 (Dari Tabelstatistik)
R O.91

d2 \tza
= 0,8067

/a^ _(usL-LsL) _(?O2-LeB)-vP - 6-t -6.c.;8o67

= 4,82

Nilai kapabilitas proses ini di konversikan kedalam nilai Sigma dengan target
pencapaian Sx Srguna seperti pada lampiran, sehingga diketahui bahwa nilai Cp =
0,82 , jika Cp < 'l maka proses belum capable artinya proses masih belum stabil
dan berada dalam pencapaian Tingkat Sigma 2,40 - Sigma. Berdasarkan tabel
konversi DPMO (Defect per Million Opportunities) ke nilai Sigma bahwa kemampuan
produksi dengan 2,40 - Sigma akan menghasilkan 184.060 DPilO yang berarti
terdapat rata - rata kesempatan untuk gagal dari suatu karakteristik sebesar
184.060 kegagalan per satu juta kesempatan (DPMO) . Maka tingkat pencapaian
Sigma Perusahaan adalah 2,4O Sigma dengan konversi DPMO ke nilai Slgma
berdasarkan konsep Motorola adalah 184.060 DPMO.

Pembuatan Diagram Pareto
Pembuatan diagram pareto berdasarkan Phylon AXI dengan sepesifikasi selama
bulan Maret 2011.
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bulan ilaret 201{

Jenis Cacat
Mingqu

TotalI 2 3 4
Size 185 257 168 165 775
Udara 154 214,5 182 136.5 687
Kotor Matefial 43.5 116.5 38 34.5 232,5

Tabel2. Jenis Gacat Dominan

Iabel3. Lembar Data Untuk Pembuatan

100

60

40 
:R

20

0

.. Gambar 5. Diagram Pareto untuk Itilasing - masing Jenis Gacat
9.Tq! Ygng paiing dominan yang terjacii pacia phylon HXI aciaiah rqect Size
(45,73ok1, Udara (40,54o/o), Kotor material (13,Ggo/o).

4. Tahap lmprove
Pada tahap ini dilakukan perbaikan dari penyebab timbulnya cacat dari 3 jenis cacat
yaitu : Size (ukuran 6), Udara dan Kotor Material.
Pada tahap ini improve dilakukan tindakan perbaikan untuk meningkatkan kuatitas
Six Sfgma dengan menggunakan metode 5W- lH.

5. Tahap Contol
Controlmerupakan tahap akhir dalam proyek peningkatan kuaiitas Six Sigma.

,areto
Jenis Cacat Jumlah % Relatif % Kumulatif

Size 775 45.73 45,73
Udara 687 40.54 86.27
Kotor Material 232.5 13.69 100

Total 1694.5 .l00



V. ANALISA DAN PEi'BAHASAN

1- Analisa Perbandingan Kapabilitas Proses {Cp} Perusahaan Sebelum dan
Sesudah lmplementasi.

(Cp) perusahaan dapat diketahui untuk Phyton AXt pada karakteristik SEe.
Sebelum implementasi (Cp) = 0,82 yang berarti target pencapaian tingkat Sigma
adalah ?,40 .sigma, kemudian sesudih implemeitasi = 0,g7 dimlna targetpencapaian tingkat Sigma = 2,60 Sigma maka dari hasil perbandingan te4iAi
gqnjngkptan = 0,95. Dengan demfkian dapat dikatakan banwa Gpi setetah
implementasi sudah ada peningkatan tapi masih tetap capable yaitu Cp = r,oo.
fareng nilai Cp yang diteliti walaupun setelah perbaikan aOatan sebes"r Cp = 0,g7
dan nilai ini dinyatakan Kecil.

2, Analisa Perbandingan Defect Per friittion Appofiunity(DPlSgl Sebetum dan
Sesudah lmplementasi.

Bdrdasarkan dari hasil - hasit Kapabalitas proses (Cp) perusahaan sebelum dansesudah implementasi kemudian mencari Xonveisi DPMO ke nilai Sigma
berdasarkan konsep Motorola.

DPMO sebelum implementasi sebesar 184.AOA kemudian DpfulO sesudah
implementasi sebesar 135.666, maka dari hasil perbandingan disimpulian-adanya
penurunan DPMO perusahaan setelah implementasi -sebesar 

4g.3g4. Danpenurunan DPMO ini dapat dikatakan bahwa teriadinya penurunan jumlah cacat
untuk Phylon AXI setelah implementasi, bahwa nitii optrlto setelah reri,;i6 masih
tetap belum masuk nilai standar yaitu DP[to = 66.807. Karena nitai DeMo yang
diteliti walaupun setelah perbaikan adalah sebesar DpMo = 135.666

?' A-na!!sa Perbandingan Level Sig,aa Perusahaan Setrelum dan Sesudah

,lmplernentasi.
Berdasarkan hasil 

^analisa 
DPMO perusahaan sebelum dan sesudah implementasiyaitu sebesar 184-0Fl0 dan 13s.666 dengan nirai sigma 2,40 dan 2,60 maka dapat

diketahui bahwa perbandingan level sigma peruiahaan sebelum dan sesudah
implementasi untuk phylon AXl, yaitu:
Dapat dikatakan blhwa adanya oeningkatan level Srgma sesudah implementasi
s,ebesar 0,2 , akan t J"q pelu adanya peningkatan se[ingga menca pai pada tevelsigma yang maximal yaitu sx srgrna. betelin dibanding[in oengJn JtinJ"l nir"ilevel Sigma, bahwl nila-i te_vel Sigma setelah perbaikan ilasih tetip belum masuk
nilai. standar yaitu level sigma -= 

3.00 - sigma. Karena nilai levet srgma yang
diteliti walaupun setelah perbaikan adalah se6esar level sigma = 2.60 _ sigma
dan nilaiini dinyatakan masih belum Capable.

t.'
i"' ,i

I
I

I

9i



VI. KESIiIPULAN

1. cp, sebelum perbaikan 0,82 dan setelah perbaikan menjadi o,gr , ini artinya
proses masih belum capabletapi sudah terjadi peningkatan.

2. DPllilO,. sebelum perbaikan 184.060 OPilO dan setelah perbaikan menjadi
{35.666 DPMO, ini artinya produk yang defect per sejuta kesempatan adalah
sebesar t18.394 sehingga te{adi penurunan jumlah cacat untuk Phylon AX1
setelah implementasi.

3. Level Sigrna, sebelum perbaikan 2,40 Sigma dan sesudah perbaikan menjadi
' *,60St?ma, sehingga dapat dikatakan adanya peningkatan level Sigma sesudah

perbaikan sebesar'0,2 ke dalam pencapaian tingkat tevet Sigma
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