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ABSTRAK

Produk cacat merupakan fenomena yang seringkali dijumpai di setiap
proses produksi. Begitu pula di PT. PERTAMINA yang bergerak di bidang
industri manufaktur, yang memproduksi pelumas ( oli ) untik mesin-mesin yang
diantaranya adalah oli Mesran Prima, menemui permasalahan yang sama, yaitu
produk cacat. Selama bulan Juli sampai dengan Agustus 2004, terdapat 1,4 %
produk cacat yang merupakan jenis cacat tidak perul/ tidak inengisi dimana
produksinya sebanyak 100.060 Kilo liter ( Ki ) per bulan.

Penelitian ini dilakukan wntuk mengidentifikasikan faktor-faktor yang
berpengaruh terhadap timbulnya cacat produk, yang merupakan cacal pada
kandungannya yang berkurang. Kandungannya terdivi dari : spesicif gravity,
viscosity kinematic, flash point, warna, viscosity index dan pour poini. Fakicr-
fuaktor yang berpengaruh terhadap timbulnya cacat produk pade kandunganinya
perlu diidentifikasi agar dapat meningkatkan kualitas produk yang sesuai dengan
spesifikasi dari perusahaan dan tanpa cacat. Pelaksanaan penciitian dilakukan
dengan menggunakan pendekatan prinsip-prinsip Six Sigme. Six  Sigma
merupakar metode yang sistematis, ilmiah dan setiap keputuson didesorkan
kepada fakta dan bukti, agar mencapai kesempurnacn dengen mengendalikan
proses-proses yang terjadi.

Pengolahan data dilakukan menggunakan beberapa tools Six Sigmu peda
masing-masing tahap DMAIC ( Define, Measure, Analyze, Improve, Control).
Dalam penelitian ini menggunakan langkah-langkah pemecahan dalam metode
Six Sigma pada tehap Define yaitu problem statement yang merupakan jenis
cacat; tahap Measure : mepentukan CTQ ( Critical To Quality ) proses produksi
dengan peta proses operusi, mengukur tingkat baseline kerja ( DPMO ); Analyze
. diagram Fishbone, analisis kapabilitas proses produksi dengan peta -np,
mengidentifitasi dan menguji CTQ dengan wji chi-square memakai software SPSS
V.11: tahap Improve : penyusunan rancangon eksperimen. setting level faktor,
pelaksanaan eksperimen; Control : penyusunan prosedur pengendalian produksi.

Dari sejumlah faktor yang diidentifikasi, didapatkan faktor-fukter yarg
berpengaruh terhadap karakteristik kualitas, yaitu suhu pemasakan dan waktu
proses pemasakan. Kualitas produk pelumas hasil produksi secara statistik tidak
dipengaruhi oleh faktor waktu pemasakan, hal ini ditunjukkan oleh nilai Fiape =
4,75 = Fhinmg = 2,419. Begitu pula dengan interaksi suhu pemasakan dan waktu
pemasakan secara statistik tidak mempengaruhi proses produksi terhadap
kualitas produks pelumas, yaitu nilai Fiper = 4,75 > Fhimne = 4.742. Kualitas
produk pelumas dipengaruhi oleh faktor Suhu pemasakan, yang nilai nilai Fpet =
4,75 < Fhinmg = 16,333 Untuk menghasilkan produk dengan cacat paling
minimal, maka setting level terbaik faktor-faktor tersebut adalah suhu proses
pemasakan 60 °C dan waktu proses pemasakan yang paling baik 75 menil.

Setting level tersebut kemudian dapat direkomendasikan untuk pervsahaan
vang merupakan sebuah usulan dari penulis untuk perusahaan.
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BAB I

PENDAHULUAN

1.1 LATAR BELAKANG MASALAH

Sejalan dengan kemajuan teknologi, maka semakin tinggi pula persaingan
vang timbul di dalam dunia usaha dewasa ini. Persaingan yang semakin ketat
memaksa dunia usaha untuk mencari cara dan menentukan strategl yang tepat
dalam menjalankan perusahaan sehingga perusahaan dapat lebih produktif dan
lebih efisien. Persaingan terjadi dari segala aspek, baik itu mutu dari produk yang
dihasilkan, harga, desain produk serta pelayanan perusahaan produk yang
ditawarkan kepada pelanggan.

Dengan semakin mengglobalnya dunia, maka pesaing yang dihadapi bukan
hanva pelaku usaha lokal melainkan seluruh dunia, dan konsumen semakin kritis
dalam membeli barang. Saat sekarang ini, perusahaan yang dapat bertahan adalah
perusahaan yang dapat memahami dan dapat memenuhi kebutuhan pasar sehingga
perusahaan dituntut untuk lebih responsive dan peka terhadap keinginan pasar.
Perusahaan ditantang untuk dapat menjawab kebutuhan pasar dengan
menghasilkan produk yang berkualitas.

PT “X” merupakan perusahaan yang bergerak dibidang manufaktur yaitu
memproduksi pelumas mesin { ofi ). Produk yang diproduksi oleh PT “X” ini
antara lain adalah pelumas kendaraan, pelumas kendaraan diesel, pelumas gear
dan lain-lain. Untuk itu PT “X” yang memproduksi produknya dengan order dari

pelanggan tetapnya mengharapkan kualitas yang mereka tawarkan selama ini



dapat memuaskan pelanggannya. Maka PT “X” berusaha memproduksi barangnya
dengan kualitas yang baik dan mengurangi produk yang cacat selama proses
produksi agar apa yang diharapkan oleh konsumen dan perusahaan tercapai. Hal
itu dilakukan dengan selalu meningkatkan_kualitas produk yang dihasilkan
walaupun pada kenyataannya selalu ada produk yang tidak memenuhi spesifikasi
yang diharapkan, schingga terpaksa dilakukan reject atau no release yang
istilahnya cacat produk vang kemungkinan dapat diproduksi kembali.

Agar pelanggan puas dengan produk yang dihasilkan oleh perusahaan maka
harus dibenahi divisi-divisi seluruh manajemen agar pengendalian dan
peningkatan kualitas tercapai dengan baik dan memuaskan. Karena mutu dari
peruasahaan sangat bergantung kepada kepuasan pelanggan, maka kualitas produk
vang dihasilkan dari PT “X” ini harus benar-benar dapat menjamin kepuasan
pelanggannya.

Dengan adanya hal tersebut, maka melalui tugas akhir ini penulis ingin
memperkecil masalah atau kendala-kendala yang ada dengan pengendalian dan
peningkatan kualitas dengan pendekatan metode six sigma agar menghasilkan

nroduk vang berkualitas.

1.2 PERUMUSAN MASALAH

Adapun perumusan masalah yang akan diuraikan dalam penelitian tugas
akhir ini adalah sebagai berikut :
{. Apa saja faktor-faktor penyebab cacat dan berapa frekwensi cacat produk

pelumas ?



2. Bagaimana pengendalian kualitas produk untuk menentukan cacat produk
dengan metode six sigma ?

3. Bagaimana setting level faktor terbaik proses produksi untuk menghilangkan
cacat ?

1.3 PEMBATASAN MASALAH

Agar permasalahan tidak meluas, maka di dalam pembahasan dibuat

batasan-batasan sebagai berikut :

1.

2.

L)

Objek penelitian adalah produk pelumas Meszan.

Tidak membahas biaya yang dikeluarkan oleh perusahaan dalam
memproduksi produk pelumas Mesran.

Proses produksi yang diteliti hanya pada stasiun pemasakan pelumas.

Oli mentah yang digunakan untuk membuat produk pelumas dalam kondisi

baik dan lolos inspeksi kualitas dibagian pengendalian kualitas.

1.4 TUTUAN DAN MANFAAT PENELITIAN

Adapun tujuan dan manfaat penelitian untuk memudahkan dan mengetahui

arah penelitian 1ni, maka penulis mewmpunyai tujuan dan manfzat penelitian

sebagai berikut :

1.

Tyjuan Penelitian :
a. Menentukan faktor-faktor penyebab cacat dan berapa frekwensi cacat

produk pelumas.

)



2

Menganalisis pengendalian kualitas produk untuk menentukan cacat
produk dengan metode six sigma.
Menentukan setting level faktor terbaik proses produksi untuk

menghilangkan cacat tidak penuh/ tidak mengisi.

Manfaat Penelitian :

a.

Untuk perusahaan sebagai masukan yang positif untuk mengoreksi kinerja
perusahaannya dalam meningkatkan kualitas produksi barang.

Bagi Perguruan Tinggi adalah menambah referensi dan wawasan
mengenai perusahaan manufaktur dengan pengendalian kualitas memakai
pendekatan metode six sigma.

Untuk penyusun sendiri adalah menambah dan memperdalam pengetahuan
dan mencoba untuk berfikir lebih kritis agar dapat menyumbangkan ide

yang mungkin dapat bermanfaat bagi perusahaan dan umum.

1.5 METODOLOGI PENELITIAN

Dalam melakasanakan penelitian dan untuk menunjang penulisan laporan

kerja praktek diperlukan data yang akurat, oleh karena itu metodologi penelitian

dilakukan dengan cara sebagai berikut :

1.

Penelitian lapangan

Dilakukan dengan cara terjun langsung ke lapangan atau perusahaan untuk

mengumpulkan data-data yang diperfukan. Data itu sendiri merupakan data

melalui hasil wawancara langsung dengan pimpinan dan karyawan perusahaan

serta meninjau langsung ke proyek yang sedang dikerjakan.



2. Penelitian kepustakaan

Study in1 dilakukan dengan cara membaca dan mempelajari buku-buku yang

berkenaan dengan masalah baik yang ada di perpustakaan maupun di PT “X”

itu sendiri.

1.6 SISTEMATIKA PENULISAN

Laporan: tugas akhir ini terdui atas enam bab yang saling berkaitan dan

disusun unmuk mempermudah dalam pemahaman isi penelitian dengan sistematika

pembahasan sebagai berikut :

BABI

BAB I

BAB I

BABIV

PENDAHULUAN

Pada bab ini akan dijelaskan mengenai latar belakang masalah,
perumusan masalah, pembatasan inasalah, tujuan dan manfaat
penelitian, metodologi penelitian serta sistematika penulisan.
LANDASAN TECRI

Bab ini berisikan tentang teori-teori pendukung yang akan digunakan
dalam mengolah dan menganalisa data.

METODOIL.OGI PENELITIAN

Bab ini berisikan langkah-langkah yang akan ditempuh dalam usaha
memecahkan persoalan yang dibahas.

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Bab ini berisikan seluruh data yang didapat dan diolah untuk

memecahkan masalah yang ada.



BABV

BAB VI

ANALISIS

Bab ini berisikan tentang analisis terhadap pengolahan data yang
diperoleh untuk mendapatkan hasil yang dimginkan yaitu kualitas
KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini berisikan kesimpulan secara keseluruhan dari evaluasi serta
analisis yang telah dilakukan berserta saran-saran yang memungkinkan

suatu perbaikan yang kiranya dapat bermanfaat bagi perusahaan.



