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ABSTRAK

Wooden Rotating Oil Rack ialah salah satu contoh produk umum hasil pemesanan retail di CV
XYZ. Permasalah yang dihadapi perusahaan terhadap produk ialah kecacatan. Kecacatan yang
terjadi di periode Juli — September 2019 yakni sebesar 23%. Sebagai upaya meminimasi
kecacatan yang terjadi pada produk maka digunakan pendekatan Six Sigma dengan siklus
perbaikan DMAIC (Define-Measure-Analyze-Improvement-Control) agar dapat diidentifikasi
dari akar permasalahan hingga perbaikan secara sistematis. Cacat yang teridentifikasi di
klasifikasikan menjadi dua jenis kecacatan yaitu minor dan mayor. Cacat mayor disebabkan oleh
manusia/mesin yang teridentifikasi ada 6 jenis kecacatan yaitu retak, melenting, miring, step
bagian bawah, hotprint tidak jelas, dan celah >3mm, berdasarkan diagram pareto cacat retak
menjadi cacat dengan frekuensi terbanyak yaitu sebesar 67%. Penyebab terjadinya cacat retak
dianalisis dengan diagram sebab-akibat untuk memunculkan beberapa penyebab. Faktor Standar
Operasi dan setting parameter belum mencapai optimal. Berdasarkan hasil analisis dari
beberapa literatur dan analisis lapangan besar kemungkinan disebabkan oleh kecepatan rpm dan
waktu tahan. Improvement yang dilakukan perancangan eksperimen factorial untuk mengetahui
setting parameter yang optimal berdasarkan nilai RPN tertinggi yang didapatkan dari FMEA.
Hasil perbaikan setting parameter terpilih yakni kecepatan rpm sebesar 18000 rpm dan waktu
tahan selama 5 detik tingkat cacat produk berhasil diminimasi dan nilai sigma menjadi 4,363

Kata Kunci : Six Sigma, Eksperimen Faktorial, Nilai Sigma.

PENDAHULUAN

CV XYZ memiliki tujuan untuk menjadi mitra terpercaya dalam bidang alat
Pendidikan. CV XYZ melakukan pengembangan produksi dan distribusi berbagai
jenis produk alat Pendidikan sekolah dasar, menengah dan kejuruan, universitas,
dan Lembaga Pendidikan lainya. CV XYZ sendiri selain berfokus pada alat peraga
pendidikan menerima pemesanan retail dengan membuat produk seperti alat-alat
kantor sampai kep,ada produk umum. Salah satu, contoh produk umum hasil
pemesanan retail ialah Wooden Rotating Oil Rack. Produk ini memiliki fungsi sebagai
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alat penyimpanan botol essential oil atau biasa disebut minyak aroma terapi, dengan
dimensi 23x23x41 cm.

Pada produk Wooden Rotating Oil Rack terdapat beberapa kecacatan, dari
kecacatan yang masih bisa dilakukan rework atau minor sampai kepada cacat
mayor. Cacat minor terdiri dari cacat gompal, lem tidak rapih, permukaan tidak
rata, dan dempulan yang tidak rata. Sedangkan cacat mayor terdiri dari mata hati,
mata mati, retak, melenting, miring, keropos, jamur, celah, hotprint tidak jelas dan
step bagian bawah.

Penyebab kecacatan dari produk Wooden Rotating Oil Rack terdapat faktor mesin
yaitu disebabkan oleh mesin kotor dikarenakan kurangnya kontrol dalam
perawatan mesin sehingga menyebabkan kecatatan dalam produk. Kemudian
adanya faktor manusia yang disebabkan oleh kelalaian operator dikarenakan tidak
menjalankan SOP dan bekerja secara tergesa gesa, lalu kurangnya motivasi kerja
karyawan dikarenakan sistem kerja yang monoton sehingga berdampak pada
kurangnya loyalitas karyawan pada pekerjaannya. Faktor selanjutnya adalah faktor
metoda yang dimana perawatan hanya dilakukan saat terjadi kerusakan saja dan
tidak adanya Material Handling untuk mencegah terjadinya kecacatan. Faktor
terakhir yaitu faktor material yang disebabkan oleh terdapatnya banyak kandungan
air pada bahan baku kayu yang dimana dapat menyebabkan bahan baku mudah
keropos, dan bolong.

Setelah dilakukan observasi dan wawancara di lantai pabrik dengan pekerja dan
operator, diduga bahwa faktor yang menyebabkan kecacatan retak tersebut
diakibatkan oleh belum adanya standar operasi pengaturan setting parameter pada
mesin Router sehingga menyebabkan setting parameter yang digunakan untuk produksi
oleh operator belum tentu optimal. Dalam setting parameter tersebut terdapat
beberapa parameter yang dapat dikendalikan agar didapat setting yang optimal.
Faktor setting parameter tersebut dibutuhkan karena berkontribusi terhadap kualitas
produk barang yang nantinya dihasilkan, sehingga perusahaan membutuhkan
standar operasi pengaturan setting parameter dengan melakukan perancangan
eksperimen untuk meminimasi produk cacat Wooden Rotating Oil dengan kecacatan
dominan jenis retak.

METODE

Bagian ini menjelaskan metodologi penelitian yang menguraikan langkah-
langkah perbaikan proses produksi untuk mengurangi kecacatan. Metodologi
penelitian ditunjukan pada gambar berikut :
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MULAI

v

Studi Pendahuluan
e  Observasi proses divisi kayu CV Pudak Scientific
e Jenis-jenis cacat dan penyebab kecacatan

Y

Identifikasi dan Rumusan Masalah
Tingginya kecacatan produk wooden rack rotating
essential oil

Studi Literatur >
y

/

Penentuan Tujuan Penelitian
e Mengidentifikasi jenis produk cacat
e Mengidentifikasi faktor yang menyebabkan
kecacatan
e  Memperbaiki kualitas produk wooden rack rotating
dengan menggunakan konsep six sigma

A

Pemilihan Metoda Penyelesaian
Pendekatan Six Sigma (Define, Measure, Improve,
Control) dengan Improve menggunakan Design Of
Experiment

Pengumpulan Data
e Data Umum Perusahaan CV. Pudak Scientific

e Data Jenis Produk yang di produksi

e Data Proses Produksi Produk Wooden Rack
rotating

e Data jumlah produk Wooden Rack Rotating dari
bulan Juli — September 2019

e Data Persentase cacat produk Wooden Rack
Rotating dari bulan Juli — September 2019

e Data jenis-jenis cacat beserta penjelasannya

\

\/A
Gambar 1. langkah-langkah perbaikan proses produksi untuk mengurangi
kecacatan metodologi penelitian
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Pengolahan Data
Tahapan Six Sigma

Define
e Pengamatan proses produksi
e Identifikasi produk cacat dan pengamatan jenis

cacat
Measure
e Identifikasi penentuan CTQ (Critical to
Quality)
e Penentuan nilai DPMO
Analyze
e Identifikasi prioritas masalah dengan Fiagram

Pareto

e |dentifikasi sumber dan penyebab masalah
dengan Cause Effect Diagram

e Penentuan nilai S,0,D dan menghitung nilai
RPN dalam FMEA (Failure Mode Effect
Analyze)

Improve
e Perbaikan setelah dilakukan analisis yakni

Perancangan Eskperimen Faktorial

Control
e Pengendalian setelah dilakukan improvement
dengan membuat usulan SOP (Standar Operasi

Prosedur)

Analisis
Analisis potensi penurunan kecacatan produk

v

Kesimpulan dan Saran
e Simpulan dari analisis
e  Saran dari penulis untuk CV Pudak Scientific

SELESAI

Gambar 2. langkah-langkah perbaikan proses produksi untuk mengurangi

kecacatan metodologi penelitian

Penjelasan mengenai metode penelitian yang digunakan:

1. Studi Pendahuluan adalah langkah awal yang dilakukan dalam penelitian
ini. Proses yang dilakukan dalam tahap studi pendahuluan adalah melihat
kondisi existing perusahaan, serta mengamati gejala atau indikasi terjadinya
masalah (symptom) di perusahaan
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2.

Setelah dilakukan studi pendahuluan dan lapangan secra langsung
kemudian dilakukan pengidentifikasian masalah tersebut dengan melihat
data yang berupa jumlah output produksi produk Wooden Rotating Oil Rack,
dengan melakukan pengidentifikasian masalah, maka akan diperoleh
informasi mengenai penebab dari permasalah yang akan diteliti.

. Pada tahap studi literatur, literatur mengenai topik yang berkaitan dengan

masalah dikumpulkan dan dipelajari guna memudahakan penyususnan
kerangka pemikiran dalam pengumpulan data, pengolahan data, hingga
tahap analisis dan penrikan kesimpulan.

. Tujuan Penelitian ditetapkan berdasarkan perumusan permasalahan yang

telah di rumuskan untuk memberikan arahan pada penelitian. Adapun
tujuan dari penelitian ini adalah mengurangi kecacatan dengan
menggunakan pendekatan six sigma (Define, Measure, Analyze, Improvement,
Control), serta mengidentifikasi faktor yang berpengaruh pada kualitas
produk Wooden Rotating Oil Rack

. Penetepan tujuan pada penelitian yang dikaji ini didasarkan pada

permsalahan yang telah dirumuskan sebelumnya, bertujuan untuk
mengerangi kecacatan dari produk  Wooden Rotating Oil Rack serta
mengidentifikasi fakto yang berpengaruh pada kualitas produk dengan
metedologi Six Sigma dengan fase improve Design Of Experiment

Tahap pengumpulan data menjelaskan data dan informasi yang diperlukan
untuk penelitian dilakukan. Data yang dikumpulkan untuk membuat
penelitian tugas akhir ini terbagi atas data kulitatif dan kuantitatif yang
didapatkan dengan cara observasi langsung dan wawancara dibagian proses
produksi kayu CV XYZ

Lalu berlandaskan teori yang didapat melalui studi pustaka, serta data yang
telah didapatkan dari perusahaan, maka dapat dilakukan pengolahan data
untuk mengurangi jumlah kecacatan dalam produk. Model kebijakan yang
digunakan dalam penelitian ini adalah model kebijakan Six Sygma yang
diharapkan dapat mengurangi jumlah kecacatan dalam produk.

Setelah tahap pengolahan data selesai, tahap selanjutnya adalah analisis.
Pada bab ini dilakukan analisis berdasarkan hasil pengumpulan dan
pengolahan data. Analisis ini dilakukan untuk mengkomparasi antara hasil
penelitian yang telah dilakuan secara teoritis dengan kondisi sistem nyata.
Kemudian ditentukan suatu kebijakan yang lebih baik untuk menyelesaikan
masalah yang dihadapi perusahaan.

Penyusun akan memberikan simpulan dari hasil pengolahan data dan
memberikan saran yang berguna bagi perusahaan. Simpulan ini merupakan
rangkuman dari keseluruhan penelitian, dari simpulan dapat diusulkan
saran yang diharapkan dapat membantu perusahaan untuk lebih baik lagi.
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HASIL DAN PEMBAHASAN

Tahapan pertama dalam proses DMAIC yaitu define atau tahapan identifikasi
gejala masalah di proses pembuatan Wooden Rotating Oil Rack. Masalah kecacatan
terjadi sering ditemukan ketika proses pemeriksaan kedua di divisi kayu yaitu
ketika proses permesinan Router.

Selama melakukan studi lapangan ditemukan tingginya angka kecacatan dari
hasil proses preoduksi menggunakan mesin Router. Berikut data komponen cacat
produk Wooden Rotating Oil Rack yang didapat pada rentang Bulan Juli 2019 sampai
dengan Bulan September 2019.

Tabel 1. Data Komponen Cacat

Nama Komponen ;1;21113111 "Cfgzlt Persentase
Tutup Atas Body 967 86 9%
Tutup Bawah Body 1077 116 11%
Dinding Utama 4008 496 12%
Frame 1090 19 2%
Tutup Atas + Frame 235 20 9%
Landasan 666 64 10%
Final Assembling 1825 59 3%

Tahapan kedua dalam proses DMAIC yaitu measure atau tahapan perhitungan
dalam permasalahan. Nilai Sigma adalah suatu ukuran yang menyatakan
seberapa besar kemampuan suatu proses. Semakin tinggi nilai sigma maka
mengindikasikan bahwa semakin baik proses ataupun produksi. Nilai Sigma yang
tinggi terjadi karena sangat kecilnya variasi pada proses atau sangat kecilnya cacat
yang terjadi.

Tabel 2. Level sigma komponen dinding utama

Retak
Other Defect P Standar
I?;fcesc):t Defect ) Per Unit bar  Deviasi DFO

i [ 493 | 9 | 85 [587 | 0015 [o0.162| 0017 | 6 |00026 | 2555366 | 4.0
Agustus | 1627 | 25 | 117 [1769| 0014 |062] 0009 | 6 |0.0024 | 2355380 | 4.33
Rata-fata | 0015 [o162] 0013 | 6 |00025 | 2455373 | 431

Tahapan ketiga dalam proses DMAIC yaitu analisis Pada tahapan ini dilakukan
analisis terhadap permasalahan penyebab kecacatan komponen dinding utama pada
produk Wooden Rotating Oil hingga diketahui akar masalah yang menyebabkan
terjadinya permasalahan pada komponen tersebut.

Pada fase Analisis, Diagram Pareto digunakan bersama dengan Cause Effect
Diagram dan Failure Mode Effect Analysis untuk menganalisis penyebab
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permasalahan yang dihasilkan dari hasil produksi komponen dinding utama

sebelumnya.
Diagram Pareto Jenis Cacat Komponen Dinding Utama
41 100%
35 90%
80%
30 70%
23 60%
20 50%
15 40%
B
1 209,
5 10%
0 | 0%
Step Bagi Melenting Hotprin_ .
Retak Celah>___ Miring

Gambar 3. Diagram Pareto Jenis Cacat Dinding Utama

Details: Penyimp ! Details: SOP belum

bahan baku jelas

Details: Kelembaban Details: Setting
bahan baku Parameter belum

optimal
Details: Kadar air bahan

baku

Details: Umur mesin gtails: Kurang

Konsentrasi atau
tidak fokus
Details: Kurang

pelatihan dan briefing

Details: Perawatan
fasilitas dan mesin

Details: Motivasi
Kerja Menurun

etails:Performa mesin
menurun

Gambar 4. Diagram sebab-akibat

Robin, Raymon dan Michael (2008:1) mengatakan bahwa Failure Mode Effect
Analysis adalah metode sistematis untuk mengidentifikasi dan mencegah masalah
produk dan proses sebelum terjadi. FMEA berfokus pada pencegahan cacat,
meningkatkan keselamatan, dan meningkatkan kepuasan pelanggan. FMEA
menyediakan dasar yang sangat baik untuk klasifikasi karakteristik, seperti
mengidentifikasi CTQ dan variabel kritis lainnya. Setelah mengetahui beberapa
mode kegagalan beserta solusi penanganannya maka perlu diprioritaskan hal apa
saja yang akan diperbaiki berdasarkan Risk Priority Number (RPN). Penentuan
faktor kritis prioritas didasarkan pada nilai RPN tertinggi agar fokus penelitian
meluas dari tujuan penelitian dan didapat solusi perbaikan yang efektif bagi suatu
permasalahan.

338



PROSIDING SEMINAR NASIONAL PENELITIAN DAN PENGABDIAN 2021, “Penelitian dan
Pengabdian Inovatif pada Masa Pandemi Covid-19”, ISBN: 978-623-6535-49-3

Tabel 3. Risk Priority Number (RPN)

[a=]
=
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Pada penelitian ini, rekomendasi perbaikan yang telah disetujui berjumlah
sepuluh usulan. Sepuluh usulan perbaikan tersebut tidak diimplementasikan
seluruhnya, pengimpelementasian perbaikan masalah diprioritaskan hanya kepada
dua usulan yang memiliki nilai RPN tertinggi. Kedua usulan perbaikan tersebut
adalah Waktu Tahan dan Kecepatan rpm.

Tahapan selanjutnya ialah tahapan perbaikan (improve) Tujuan utama dari tahap
perbaikan adalah untuk mengimplementasikan sistem baru kepada sistem lama
yang bermasalah. Berdasarkan tahapan analisis sebelumnya, terdapat beberapa
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masalah yang telah teridentifikasi melalui beberapa proses analisis masalah.

Berdasarkan nilai Risk Priority Number tertinggi pada analisis masalah
sebelumnya, penelitian berfokus pada dua faktor penentuan setting parameter optimal
menggunakan metode desain eksperimen faktorial. Faktor yang akan dikaji di dalam
penelitian ini berjumlah dua faktor dengan tiga taraf sehingga diharapkan hasil
penelitian akan menjadi lebih teliti dibandingkan hanya dengan dua faktor. Data
hasil eksperimen akan dianalisis dengan menggunakan model analisis variasi
(anova).

Tabel 4. Hasil Eksperimen
Kode | Eksperimen
Quantity Deffect
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100

Percobaan| Replikasi

(I

N~
NP N RN RPN RN

WWwWwww(w[dN NN N (R
WWININ|[R([RP[wW W[ (R(RW W (NN~ |
NN Www(hjlw(Rr[dDwdIBRODW DS |W| O,

Tabel 5. Level Sigma

Standar Level

No | OK |Scrap | Y, P bar Deviasi OP | DPO | DPMO Sigma

Persentase

99 1 100 | 1% |0.023333 | 0.015172 | 6 | 0.0017 | 1667 4.44
99 1 100 | 1% |0.023333 | 0.015172 | 6 | 0.0017 | 1666.7 | 4.44
98 2 100 | 2% |0.023333 | 0.015249 | 6 | 0.0033 | 3333.3 | 4.21

Tabel 6.Perbandingan rata-rata level sigma

Sebelum Setelah
Keterangan
Improvement | Improvement
DPMO 2455.373 22222
Rata-rata Level Sigma 4,31 4,363
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Tahapan terakhir dari DMAIC adalah tahapan pengawasan, Langkah terakhir
dalam penelitian ini adalah tahap pengawasan dengan membuat SOP proses
pengerjaan komponen dinding utama produk Wooden Rotating Oil Rack.

KESIMPULAN
Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan, maka dapat diambil kesimpulan
sebagai berikut:

1. Peningkatan rata-rata nilai sigma yang sebelumnya 4,31 dengan nilai DPMO
sebesar 2455,373 menjadi 4,363 dengan nilai DPMO sebesar 2222,22. Hal
tersebut menjukuan bahwa perbaikan dengan melakukan desain eksperimen
terhadap faktor terpilih yaitu kecepatan rpm dan lamanya waktu tahan
berperngaruh terhadap terjadinya kecacatan pada produk Wooden Rotating Oil
Rack.

2. Setting Parameter yang ditetapkan sebagai usulan dari perbaikan untuk
meminimasi produk cacat adalah:

a. Kecepatan rpm : 18000 rpm
b. Waktu tahan : 5 detik
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