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Abstrak : PT. Gracia Offset Malang adalah perushaan yang memproduksi etiket bungkus rokok.
Dalam proses produksinya PT. Gracia Offset mengalami permasalahan terkait dengan standart
mutu yang ditetapkan oleh perushaan (cacat). Hal ini menyababkan perusahan mengalami
kerugian karena biaya produksi yang meningkat. Untuk itu dilakukan upaya untuk menjamin
kualitas produk dan penerapan konsep DMAIC pada SIX SIGMA.Berdasarkan hasil penelitian ini
menunjukkan bahwa perhitungan nilai DPMO dan Sigma Level data atribut sebesar 7036,875 dan

3,96.
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PENDAHULUAN

Perkembangan industri di Indonesia saat ini dinilai
sangat pesat, seiring dengan kemajuan teknologi dan
persaingan industri yang semakin ketat maka
perusahaan industri berlomba-lomba untuk
menghasilkan produk yang berkualitas tinggi untuk
membuat konsumen tetap setia menggunakan produk
perusahaan tersebut. Sehingga memacu sebuah
perusahaan untuk bisa meraih mangsa pasar dan dapat
mempertahankan market Share masing-masing PT.
Gracia Offset merupakan perusahaan percetakan di
Indonesia yang mengelola bahan baku menjadi barang
jadi. Dengan tujuan untuk memenuhi kebutuan
konsumen. Produk yang dihasilkan adalah produk
etiket bungkus rokok yang diproduksi dengan kapasitas
dan spesifikasi sesuai dengan kebutuan konsumen.
Secara umum setiap perusahaan mempunyai tujuan
untuk mencari keuntungan (profit) yang berpegang
pada peningkatan mutu, peningkatan produktivitas,
peningkatan efisiensi serta melibatkan partisipasi
karyawan dalam mengatasi permasalahan pada suatu
perusahaan tersebut (Malayu S.P. Hasibuan, 2003:41).
PT. Gracia Offset pada proses produksinya selalu ada
produk yang tidak memenuhi standar mutu yang di
tetapkan oleh perusahaan dan harus dilakukan
perbaikan karena produk tersebut tidak  dapat
dipasarkan karena akan mengakibatkan ketidakpuasan
dari konsumen.

Tujuan dari penelitian ini adalah untuk
menganalisa faktor-faktor cacat, untuk menentukan
penyebab terjadinya produk cacat dan untuk
menurunkan jumlah produk cacat pada proses produksi
hingga pengepakkan.

METODE

Penelitian ini merupakan penelitian jenis studi
kasus dimana dilakukan penelitian secara rinci dan
mendalam terhadap suatu objek yang dijadikan kasus.
Penelitian ini dilakukan dengan menggunakan berbagai
sumber data, dan menggunakan teori sebagai acuan
penelitian. Jadi penelitian ini menggunakan metode
studi kasus untuk mengungkap tentang analisis
pengendalian mutu dengan metode Six Sigma pada PT.
Gracia Offset.

Jenis data yang digunakan dari penelitian ini
adalah data kualitatif. Sumber data yang digunakan
dari penelitian ini adalah data primer. Adapun metode
analisis data yang digunakan yaitu Six Sigma yang
berfokus pada analisis DPMO dan nilai Sigma.
Dilanjutkan dengan analisis data :

1. Menghitung Define

2. Menghitung Measure

3. Melakukan Analisa Data :

a. Menganalisa P-chart.

b. Menganalisa Perhitungan

Sigma Level.

¢. Menalisa Kemampuan proses.

d. Menganalisa Diagram Pareto.

e. Menganalisa Diagram Sebab Akibat
Selanjutnya penarikan kesimpulan yang didapatkan
dari perhitungan supermatriks dengan perangkingan.

DPMO dan
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‘Gambar 3.1 Diagram Alir Penelitian

Gambar 1. Metodologi Penelitian Pengendalian Mutu
Etiket Bungkus Rokok dengan Metode
Six Sigma

HASIL DAN PEMBAHASAN

Penyajian Data

Data-data yang dikumpulkan pada penelitian ini
berupa data tentang jumlah produk cacat (data atribut)
yang terdapat pada PT. Gracia Offset yang selanjutnya
akan diteliti dan diolah untuk menentukan nilai
DPMO, Sigma Level dan Kemampuan proses
Tabel 1. Data Produk Etiket bungkus rokok pada

PT. Gracia Offset
; Dt Bxedul: Sk hunskons pokok pada. BT, Gracia Offcer

Wa | Wk Boednied | Jemiah Tanis Casz Raades Iumiah
Tredaki Teoduk
{unit]) Cacat (unit]
ci 1 c1

1 Septembar 2014 0000 e | 208 187 1700
1 1 Scpbe=ber 2014 S0200 3] 1100 182 1702
3 Soptembar 2014 0000 15 | g208 184 1704
4| 5 September 2014 50000 sz | ga08 187 1707
§ Sepember 2014 0000 157 | 1204 188 1680
8| 7 Smprembeanis 50000 w6 | 1198 195 1681
7| & sk 201z 0000 7 | as 192 1701
§ September 2014 50000 s | e 167 166E
10 Sepezmber 2006 | G000 o | aweT 17 1667
$i | 11 Segember 2086 | 50000 155 | 1198 173 1665
11| 13 Scpemberiong | so000 o | s 198 1700
12| 14 Sepember 2086 | 50000 2 1195 198 1708
13| 15 Sepember 2006 | G000 wr | 160 1660
14| 16 Sopember 2086 | 50000 i1 1198 L6 1660

(Sumber : PT. Gracia Ofsset)

Lanjutan Tabel 1. Data Produk Etiket bungkus rokok
pada PT. Gracia Offset

No | WekwBoviees | Iewhb Jenia CaspiBoadels Tumlak

Srzdake Treiuk
fonit ci (=] =] Gamhtunit

15 | 17 Septomber 2016 0002 7 1221 123 1668

18 | 1% September 2006 20002 190 1204 165 1665

17 | 20 Sepemmber 2016 20200 =] 1201 204 1701

13 | 2 Scptomber 2046 0202 135 208 207 1704

19 | 11 Sepimmber 2016 20000 16 1203 183 1704

10 | 33 Scptomber 2046 0202 1] 1204 o7 1702

ST T s TRm

(Sumber : PT. Gracia Ofsset)

Pengolahan dan Pembahasan Data

Data diambil dari PT. Gracia Offset, yaitu
pengawasan kualitas yang diukur dari jumlah produk
akhir. Pengukuran dilakukan dengan statistical Quality
Control jenis P-Chart terhadap produk akhir pada
tanggal 1 — 23 September 2016.

Jumlah produk yang dihasilkan pada tanggal 1
— 23 September 2016 sebesar 1.600.000 (unit) dan
ditemukan produk cacat sebesar 33777 (unit). Dari
data-data tersebut dapat dibuat peta kendali P-Chart
adapun langkah-langkanya sebagai berikut:

e Menghitung persentase kerusakan
Jumlah Cacat

B Jumlah Produksi

Tanggal 1 September 2016

_ 1700
~ 8p.000
P =0,02125
=2,125%
e  Menghitung mean (CL) atau rata-rata produk
akhir yaitu :

T lumlah Cacat
Y Jumlah Produksi

CL = rata-rata produk

Np = Jumlah data cacat
33.777

"~ 1.600.000
CL=0,0211
e  Menghitung Batas Kendali Atas atau Upper
Control Limit(UCL) dilakukan dengan rumus :

CL=

ucL —cL+ 3 YEEATD

dengan n=20

uUCL =0,0211 +3 "“'Iu’ﬂznit_ﬁ’ﬂ:n}
UCL =0,1175 )
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e  Menghitung Batas Kendali Bawah atau Lower
Control Limit (LCL) dilakukan dengan rumus :

fcLii-cL
LCL =CL-3 1“—}
Jooz1i(i-o.0211)
LCL =0,0211 -3 -
LCL =-0,7530

Tabel 2 Perhitungan Analisis Diagram Control (P-

Chart)
.
No Tanzeal Proporsi| L | LG | LeL
Cacat.
1 002125 | 00211 | 01175 |- 00733
1 September 2016
i 002121 | 0,021 | 01175 |- 00733
1 September 2016
E 002150 |0.0211 | 01175 |- 00753
3 Saptember 2016
El 002133 | 00211 | 01175 |- 00733
5 September 2016
3 002111 | 00211 | 01175 |- 00733
6 Saptember 2016
& 002116 | 00211 |0,1175 |- 00733
7 Saptember 2016
T 002128 | 0,021 | 01175 |- 00733
£ September 2016
B 002085 | 00211 | 0.1175 |- 00733
9 Saptember 2016
] D02083 | 00211 | 01175 |- 00753
10 Septamber 2016
10 002082 | 00211 | 01175 |- 00753 ||
12 Bemtarnber 2016
11 002125 | 00211 | 01175 |- 00733
13 Septamber 2016
12 002132 | 00211 | 01175 |- 00733
14 Septamber 2016
] 002075 | 00211 | 01175 |- 00733
15 Septamber 2016
13 U,02086 | 00211 | Q1175 |- 00753
1§ Septamber 2016
15 002085 | 00211 |0,1175 |- 000733
17 Semtamnber 2016
15 002081 | 00211 | 01175 |- 00733
19 Septamnber 2016
17 002127 |0,0211 [0,1175 |- 00733
20 September 2016
18 002126 | 00211 | 01175 |- 00733
21 Septarnber 2016
] 002150 |0.0211 | 01175 |- 00753
22 Septamber 2016
20 002128 | 00211 | 01175 |- 000733
23 Septamber 2016

P-Chart Proporsi Cacat

01

——proporsi

—LCL
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Gambar 2
Grafik Peta Kontrol Pada Data Atribut

e  Perhitungan Nilai DPMO

Pada tahap ini mengenai CTQ telah
disebutkan bahwa banyaknya CTQ potensial atau
karakteristik kualitas yang menyebabkan kecacatan
adalah sebanyak 3.Dimana 3 CTQ tersebut merupakan
etiket yang paling sering terjadi.

DPMO = — cacer x 1.000.000
unit yang diperikea x CTQ
(Vincent Gaspersz,2000)
DPMO = —"2_ x 1.000.000
S0.000 x3
=7083,333333

Perhitungan Sigma Level

Untuk perhitungan nilai sigma atau
sigma level pada tabel 4.3 dapat dengan
melihat tabel pada lampiran. Diketahui bahwa
koverensi DPMO ke nilai Sigma pada DPMO
= 7083,3 adalah paling dekat dengan nilai
DPMO = 6947 pada nilai Sigma = 3,96
sehingga dipilih angka ini.

Selain itu juga bisa menggunakan MSI
program Microsoft Exel dengan memasukan
formula = NORMSINV  ((1000000-
DPMO/1000000)+1,5. Angka 1,5 merupakan
konstanta atau nilai standart pergeseran nilai
rata-rata (mean) dari proses terhadap nilai
spesifikasi target yang diinginkan
(Gaspersz,2000).

Perhitungan nilai sigma atau sigma
level untuk sampel 1 digunakan rumus =
NORMSINV ((1000000 — 7083,3 / 1000000)
+ 1,5, maka akan didapat nilai sigma sebesar
3,96 Seperti yang dilihat pada tabel 4.3.

Selanjutnya untuk perhitungan-
perhitungan nilai sigma sampel selanjutnya
tinggal memasukan nilai DPMO (defect per
million  opportunities) saja, dan hasil
perhitungan tersebut dimasukan ke dalam
tabel 4.3.
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Tabel 3 Perhitungan Nilai DPMO dan Sigma Level
(Data Atribut)

Mo  Tawgzah Teudsh | Taelsb DPMD | Sigme Laval
Prodalsd | Breduk Cocss | €70
(Unit)
T Eaptambar T
1 80000 3 833 3,96
Taptambar | B00 TTT
3 TSL6 5,86
Teptamber R TE
H 3 TI00,0 5,85
T aptambar | BO00T T
4 3 T3 5,85
T aptambar | BOO0T =T
5 3 I 386
TEeptmber | B0 T
[ 3 341 5,86
Teptambar | BON T
3 855 5,85
T Eeptamber fiditind 5t
H 3 50,0 5,86
R Ta
] 3 545, 5,86
TT Seprembar | D000 THE
0 3 5414 386
TT Seprembar | D000 T
1 3 RERK] 5,86
T Seprembar | D000 THE
12 3 TIOR3 3,95
T7 Septambar fiditind 51
13 3 5166 5,86
TE Seprembar | D000 THT
18 3 5541 5,86
TT Seprembar | BO00F T
15 3 50,0 5,86

Lanjutan Tabel 4 Perhitungan Nilai DPMO dan
Sigma Level (Data Atribut)

No Tangeal Jnmlsh, Jnmlah Banyak. | DPMO | Signea Level
Erodvlsi | Eroduk Casat | CTQ
(Uzit)

14 | 16 September | 50000 1860 3 69354,1 396
15 | 17 September | 80000 1668 3 £950,0 396
16 | 19 September | 50000 1665 3 69375 396
17 | 20 September 80000 1702 3 70916 395
18 | 21 September | 50000 1701 3 70875 385
19 | 22 September 80000 1704 3 7100,0 393
20 | 23 September | 20000 1703 3 70958 385

Jumlah, 1.600.000 33.777 70368 3.96

‘Susabsr-Haal Pangalahan.

(Sumber : Hasil Wawancara)

Diagram Sebab Akibat Cacat Etiket

Diagram sebab akibat (Cause Effect Diagram)
digunakan untuk mengetahui apa saja yang
menyebabkan terjadinya kegagalan atau kecacatan.
Pada diagram pareto diatas terlihat bahwa jenis cacat
terbesar pada proses pembuatan etiket bungkus rokok
di PT. Gracia Offset adalah sering terjadinya hasil
cetak yang tidak sesuai. Untuk itu perlu diketahui apa
saja yang menyebabkan terjadinya cacat tersebut.
Adapun diagram sebab akibat untuk jenis cacat
terjadinya hasil cetak tidak sesuai adalah sebagai
berikut.

DIAGCRAM SEBAB AKIBAT TERJADINYA HASIL CETAK TIDAK SESUAI

PADA ETIKET

MATERIAL

PLAT Catek yang.

odsh tidak layak
Femeca Cotale yang lowreng.

Roll Ttz yang
sudzh tidak ran

Huiddiberg BAHANBAK
Anlag masin

[T —
tidal sesmri i =

burmag bape

------

Herang Estorampilan

ERERIA
PROSES

Femng Ktcltin

MANUSIA

Care Femzgamea Main
i BeRRR.

METODE

Gambar Diagram Sebab Akibat

Improve (Memperbaiki)

Sesuai dengan metodologi dari program
peningkatan six sigma maka setelah tahap analyze
(menganalisa) maka tahap berikutnya adalah Improve
(memperbaiki). Pada tahap ini akan dibahas tindakan
dan langkah apa yang harus dilakukan untuk
menurunkan jumlah cacat etiket bungkus rokok,
sehingga kualitas etiket yang dihasilkan bermutu baik.
Adapun beberapa tindakan yang perlu dilakukan
adalah sebagai berikut :

Penanganan Cetak Etiket yang Tidak Sesuai
1. Faktor Manusia

Tabel 5 Prioritas Rencana Perbaikan Ditinjau dari
Faktor Manusia

Penyebab Penanganan
a. Keceroboban (kurang teliy) para | a. Membudavakan kedisiplman
burmh dalam melakukan dalam bekeria agar tidak
pekenaan. cereboh dengan cara
b. Kuranenya keahlian vang melakukan pengecekan ulang
memproses produksi etifet. b. Memberikan pelatihan khusus
c. Sikap buruh vang tidak kepada para karvawan vang
pekeriaan. melakukan training terhadap
karvawan baru.
c. Membudayakan tangzung
cam menyelesaikan pekeraan
nva sebelum dateline

2. Faktor Metode

Tabel 6 Prioritas Rencana Perbaikan Ditinjau dari
Faktor Metode

Fenyebab Penanganan
a. Proses operas idak konsisten a. Memalankan proses produks
dan tidak seswai dengan sesual dengan ketentuan yang
ketentuan., telah ditstapkan (SOP)
b. Penangan an mesin vang s Membaca dan
berbeda meneriemahkan SPK
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3. Faktor Mesin
Tabel 7 Prioritas Rencana Perbaikan Ditinjau

. GariFaktor Mesin

Penyebab Penanganan
a. Adanya proses penvstan dmleg | a. Melakukan proses penyetelan
yang tidak sesuai dengan kefelitian tingei.
b Penyetelan rol tinta tidak sesuas | b Melakukan penyvetelag roll
dengan kefentuuan. tinta vang sesuai
¢ Pemeliharaan alat yang kurang | ¢ Melakokan pengecckan mesin
teratur.

4. Faktor Material
Tabel 8 Prioritas Rencana Perbaikan Ditinjau
dari Faktor Material

Penanganan |
a. Memilih material berkyalitas
dan, sesuay, dengan standact
pabrik.

a. Material yang tidak sesuai,
dengan standart.

KESIMPULAN

Berdasarkan penelitian dan pengolahan data dengan

analisis metode Six Sigma yang dilakukan di PT.

Gracia Offset, maka dapat diambil kesimpulan sebagai

berikut :

a. Pada PT.Gracia Offset terdapat faktor-faktor
cacat yaitu :

e Mesin

e Manusia
o Material
e Metode

b. Penyebab produk cacat pada PT. Gracia Offset
adalah :

e Mesin : Roll tinta yang sudah tidak rata dan
anleg mesin tidak sesuai.

e Manusia : Kurang keterampilan dan kurang
ketelitian.

e Material : Plat cetak yang sudah tidak layak
dan tinta campuran yang tidak bagus.

e Metode : Proses cetak yang kurang sesuai dan
cara penanganan mesin yang berbeda.

c. Dari pengolahan data yang dilakukan diketahui
bahwa nilai DPMO 7036,875 dan Sigma Level
dari etiket bungkus rokok 3,96 Sehingga
disimpulkan bahwa produk etiket sudah berada
pada level 4 Sigma, tetapi hal tersebut belum

mencapai target dari peningkatan kualitas Six
Sigma 3,4 DPMO mendekati nol (Zero defect)..

SARAN

Berdasarkan penelitian dan pengolahan data yang telah

dilakukan maka penulis ingin memberikan saran

sebagai berikut :

a. Perusahaan sebaiknya meningkatkan kinerja pada
program peningkatan kualitas Six  Sigma,
sehingga kualitas produk etiket yang dihasilkan
mampu memenuhi spesifikasi dan mampu
bersaing menuju tingkat kegagalan nol (Zero
defect).

b. Untuk meningkatkan Kkinerja karyawan maka
perusahaan perlu mengadakan inspeksi rutin,
pengarahan dan pelatihan khusus kepada para
buruh..
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