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ABSTRAK

Perusahaan menerapkan sistem untuk memantau kualitas hasil produksi agar
mendapatkan standar mutu produk yang mampu menantang persaingan bisnis secara
lokal maupun luar daerah. Target kecacatan produk yang distandarkan perusahaan
adalah sebanyak maksimal 5% dari jumlah target produksi dalam 1 bulan. Ketika nilai
kecacatan produksi mencapai nilai kualitas cacat diatas 5%, maka akan dilakukan
pengetatan target produksi dan penambahan volume produksi untuk memperoleh
jumlah yang diinginkan. Untuk mengatasi masalah tersebut diperlukan analisa
menggunakan Metode Pengendalian Kualitas Six Sigma.

Metode Pengendalian Kualitas Six Sigma diawali dengan tahapan pertama
six sigma adalah Define, rencana-rencana tindakan yang harus dilakukan untuk
melaksanakan peningkatan dari setiap tahap proses bisnis kunci. Kemudian, tahap
measure untuk memvalidasi permasalahan, mengukur atau menganalisa
permasalahan dari data yang ada. Diikuti analyze dimana dilakukan analisis penyebab
produk cacat yang terjadi menggunakan alat analisis 5W1H. Proses analisis ini
menggunakan pertanyaan untuk menggali faktor penyebab terjadinya defect.
Kemudian improvement dimana diberikan rekomendasi-rekomendasi perbaikan
untuk mengurangi persentase produk cacat yang terjadi. Improvement dilakukan
dengan menggunakan Fault Tree Analysis (FTA) dan metode analisis Failure Mode
Effect Analysis (FMEA). Dan diproses pengendalian melalui control dimana
dilakukan pemantauan seluruh perbaikan tindakan atau kegiatan agar tetap stabil dan
sesuai dengan batas spesifikasi yang diinginkan.

Penelitian ini dilaksanakan pada minggu kedua hingga minggu keenam. Dari
penelitian ini diperoleh peta kontrol p, terlihat bahwa proporsi kecacatan berada dalam
batas kontrol, hanya pada proporsi kontrol produksi Desember 2022 yang diatas batas
normal senilai 0,0578 dari 0,0571. Jenis kecacatan yang paling dominan adalah cat
bintik karena debu dengan 26% nilai kecacatan karena memiliki nilai persentase
tertinggi dengan perhitungan control chart yang masih berada pada nilai proporsi
kecacatan berada dibawah batas kendali. Penyebab tingginya tingkat kecacatan karena
kelalaian manusia, pemilihan material, penggunaan metode, dan perawatan mesin.

Kata kunci: six sigma, pengendalian kualitas, kecacatan, control
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ABSTRACT

The company implements a system to monitor the quality of production in order to
obtain product quality standards that are able to challenge business competition both locally
and outside the region. The target for product defects standardized by the company is a
maximum of 5% of the total production target in 1 month. When the value of production
defects reaches a quality value of defects above 5%, a tightening of production targets and
an increase in production volume will be carried out to obtain the desired amount. To
overcome this problem, an analysis using the Six Sigma Quality Control Method is required.

The Six Sigma Quality Control Method begins with the first stage of six sigma is
Define, action plans that must be carried out to carry out improvements from each stage of
the key business processes. Then, the measure stage is to validate the problem, measure or
analyze problems from existing data. Followed by analyze where an analysis of the causes of
defective products is carried out using the 5W1H analysis tool. This analysis process uses
questions to explore the factors that cause defects. Then improvement where
recommendations for improvement are given to reduce the percentage of defective products
that occur. Improvement is carried out using Fault Tree Analysis (FTA) and the Failure Mode
Effect Analysis (FMEA) method. And it is processed through control where monitoring is
carried out for all repair actions or activities so that they remain stable and in accordance
with the desired specification limits.

This research was conducted in the second week to the sixth week. From this study,
a p control map was obtained, it can be seen that the proportion of defects is within the
control limits, only the proportion of production controls in December 2022 is above the
normal limit of 0.0578 from 0.0571. The most dominant type of defect is paint spots due to
dust with 26% the value of the defect because it has the highest percentage value by
calculating the control chart which is still at a value of the proportion of defects below the
control limit. The cause of the high rate of defects due to human negligence, material
selection, method use, and machine maintenance.

Keywords: six sigma, quality control, defects, control
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