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ABSTRAK 

PT COMMOTRADE, Tbk merupakan perusahaan yang bergerak 
diabidang manufaktur yang memproduksi perlengkapan rumah tangga, 
dimana untuk tetap bertahan pada persaingan yang sangat ketat diantara 
incnetri eioni normenhnnn hrs molaknknn nonaendalinn ralita 

. - . , - . ,- - - - - . - - - - - ,· - ..:, ' 

meningkatkan efektifitas dan meningkatkan efisiensi Permasalahan 
perusahaan adalah di bidang kualitas dan efektifitas proses pengisian 
filament dimana terjadi variasi waktu proses pengisian yang mempunyal 
rentang waktu yang sangat tinggi yang menyebabkan bulu sikat mudah 
rontok. 

Untuk mengatasi permasa/ahan diatas, dalam penelitian ini 
di/akukan pemetaan proses operasi, peta control UCL, diagram fishbone, 
penerapan metode Six Sigma untuk menentukan tingkat sigma dan tingkat 
apabilitas waktu proses, serta Design of Eksperiment guna menentukan 
faktor-faktor dan tingkat perlakuan faktor yang signifikan berpengaruh 
terhadap variasi waktu proses. 

Langkah awal dalam pemecahan masalah diatas dimulai dengan 
menentukan perioritas masalah yang akan diperbaiki dan dilakukan 
pengukuran sigma Waktu proses berada pada level sigma 2,25, 
menunjukan proses pengisian berada pada rata-rata industri Indonesia. 
Nilai batas penerimaan atas waktu pengisian (UCL) sebesar 55, 33 detik, 
dengan nilai kapabilitas proses pengisian (C,) 0,38, yang menunjukan 
proses pengisian tidak mampu untuk memenuhi spesifikasi target yang 
ingin dicapai dengan banyaknya cacat produk sebesar 53 produklhari. 

Kemudian dilanjutkan dengan melakukan Design of Eksperiment 
dengan menggunakan faktor tinggi meja mesin dan faktor sudut pedal. 
Faktor tinggi meja mesin berpengaruh secara signifikan, hal ini terbukti 
bahwa nilai effect p--value (0,000) < koefisien signifikan (0,05). Level sigma 
yang dicapai setelah design of eksperimenl (2,92 sigma). Nilai penerimaan 
atas untuk waktu proses pengisian (UCL) sebesar 55,03 delik. Nilai Cpm 
(0, 41) yang menunjukan proses masih tidak mampu memenuhi spesifikasi 
target yang diinginkan. Sigma waktu proses pengisian sebelum perbaikan 
menggunakan setting tinggi meja mesin (766 mm) sebesar 2,25 sigma 
dengan C%a < 1,00, sedangkan sigma waktu proses setelah perbaikan 
sebesar 2,92 sigma dengan C% < 1,00. Terjadi peningkatan sebesar 0,67 
sigma menunjukan terjadinya peningkatan kemampuan proses dengan 
menggunakan setting tinggi meja mesin yang optimal, yaitu (711 mm) dari 
lantai produksi berdasarkan tinggi siku operator yang mengurangi cacat 
produkhari menjadi 12 produk. 

Xx 



BABI 

PENDAHULUAN 

1.1 LATAR BELAKANG MASALAH 

Pada era pasar global industri manufaktur dihadapkan pada 

persamngan yang sangat ketat dengan semakin dinamisnya perubahan 

lingkungan. Adanya keterbatasan dari berbagai sumber daya yang ada 

pada perusahaan diantaranya keterbatasan ketelitian mesin sebagai alat 

untuk melakukan proses dan manusia sebagai operatornya akan 

menyebabkan variasi waktu proses dalam menyelesaikan proses 

pembuatan produk, artinya waktu proses pembuatan produk tidak sama 

persis dengan target ukuran waktu yang sesungguhnya, sehingga 

diberlakukan adanya toleransi waktu proses sebagai batas spesifikasi 

ukuran waktu. 

Hal tersebut akan sangat mempengaruhi kualitas dan efektifitas 

dari perusahaan, karena perusahaan dituntut untuk selalu meningkatkan 

kualitas proses produksi dan menjadikan kualitas sebagai strategi dalam 

bersaing. Satu sisi perusahaan harus dapat menemukan cara untuk 

menghasilkan produk-produk yang berkualitas dengan waktu proses 

produksi yang efektif. Salah satu caranya adalah memperhatikan masalah 

waktu proses dengan mereduksi variasi waktu proses. 

1 



2 

PT Commotrade Tbk berdiri pada tanggal 25 april 1968 oleh Bapak 

Erwin Dharmawan, berkedudukan di Jalan Cilacap No.10 Menteng 

Jakarta, dengan luas 220m. 

Saat ini PT Commotrade Tbk memproduksi perlengkapan rumah 

tangga seperti sikat. Produk ini dimulai dari perusahaan yang melakukan 

ekspansi dengan mendatangkan "Bathroom Accessories" dari belanda 

pada tahun 1982. Pada tahun 1991 perusahaan mulai mengembangkan 

produk plastik tersebut yang menghasilkan produk perlengkapan rumah 

tangga. 

Perusahaan produk sikat sedang menghadapi masalah terhadap 

kualitas waktu proses, terutama pada stasiun kerja pengisian filament atau 

pengisian bulu sikat. Pada stasiun kerja pengisian filament didapatkan 

variasi waktu pengisian yang mempunyai rentang yang sangat tinggi dari 

target waktu yang di tetapkan oleh manajemen proses yang akan 

berpengaruh terhadap mudah rontoknya bulu sikat. Hal ini disebabkan 

oleh desain mesin pengisian filament untuk orang eropa, maka tidak 

ergonomisnya mesin bila dioperasikan oleh orang asia dimana operator 

menjadi cepat lelah sehingga terjadi variasi proses yang sangat tinggi. 

Berdasarkan hal di atas maka peneliti mencoba menggunakan 

metode pengendalian kualitas Six Sigma untuk meningkatkan kualitas 

wak1u proses pengisian filament. Metode Six Sigma ini akan membatu 

peneliti untuk mengetahui tingkat kapabilitas waktu proses pengisian 

filament dan melakukan design of eksperiment untuk proses perbaikan. 
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1.2 PERUMUSAN MASALAH 

Berdasarkan latar belakang masalah di atas, adanya ketidak 

efektifan waktu proses sehingga didapat perumusan masalah : 

1 .  Bagaimana cara menentukan tingkat kapabilitas proses pengisian 

filament. 

2. Bagaimana melakukan design of eksperiment pada proses 

pengisian filament. 

3. Bagaimana cara menentukan nilai sigma pada proses pengisian 

filament. 

1.3TUJUAN DAN MANFAAT PENELITIAN 

Tujuan dari penelitian ini adalah : 

1.  Menentukan tingkat stabilitas proses dan kapabilitas waktu proses 

pengisian filament dengan menggunakan metode Six Sigma. 

2. Melakukan Desain of Eksperimen pada tahapan Improve metode 

Six Sigma untuk mereduksi variasi -- variasi waktu proses pengisian 

filament. 

3. Menentukan nilai sigma dengan menggunakan hasil perbaikan dari 

Design of Eksperiment. 
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Manfaat dari penelitian adalah : 

Beberapa manfaat yang dapat diperoleh dari dilakukannya 

penelitian ini adalah sebagai berikut : 

1 .  Bagi Peneliti : 

► Dapat mengaplikasikan teori Six Sigma. 

Menambah pengetahuan peneliti mengenai peningkatan 

kualitas dengan perbaikan efektifitas waktu proses. 

2. Bagi Pembaca : 

Memberikan masukan dalam penerapan metode Six Sigma. 

3. Bagi perusahaan : 

Memberikan masukan mengenai peningkatan kualitas dengan 

perbaikan efektifitas waktu proses pengisian filament. 

1.4 PEMBATASAN MASALAH 

Pembatasan masalah pada penelitian ini adalah : 

1 Penelitian hanya memperhatikan satu karakteristik kualitas yaitu 

waktu proses pengisian filament sikat jenis 0716. 

2 Objek penelitian adalah stasiun kerja proses pengisian filament 

sikat jenis 0716. 

3 Data yang digunakan oleh peneliti adalah data pengukuran waktu 

proses pengisian filament sikat jenis 0716. 
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4 Pengukuran Design of Eksperiment dilakukan dengan 

menggunakan faktor respon Tinggi Meja dan Sudut Pedal. 

5 Penelitian ini tidak membahas masalah biaya. 

1.5METODELOGI PENELITIAN 

Metode penelitian yang digunakan dalam pengumpulan data dan 

informasi adalah sebagai berikut : 

1 .  Studi Pustaka (Library Research). 

Suatu metode yang dilakukan dengan membaca buku -- buku 

dan literlatur -- literlatur lainnya yang bersangkutan dengan pokok 

pembahasan untuk mendapatkan data sekunder sebagai 

penunjang dalam pembahasan masalah. 

2. Studi Lapangan (Field Research). 

Melakukan pengamatan langsung di tempat -- tempat terkait 

untuk mengumpulkan informasi dan data -- data primer yang 

diperlukan sesuai dengan topik permasalahan yang ada. 

1.6SISTEMATIKA PENULISAN 

Untuk memudahkan didalam memahami pokok bahasan, maka 

penyusunan tugas akhir ini dilakukan secara sistematisyang dibagi 

kedalam 6 (enam) bab, yaitu : 
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1. Bab I : Pendahuluan. 

Pembahasan mengenai latar belakang masalah, perumusan 

masalah, tujuan dan manfaat penelitian, pembatasan masalah, 

metode penelitian, dan sistematika penulisan. 

2. Bab II : Landasan Teori. 

Penjabaran mengenai teori -- teori umum dan khusus yang 

melandasi pelaksanaan penelitian, yang bertujuan untuk 

menunjukkan sejumlah konsep, teori, data, temuan -- temuan yang 

bersangkutan dengan masalah penelitian. 

3. Bab Ill : Metodologi Penelitian. 

Pembahasan mengenai uraian langkah - langkah pemecahan 

masalah dan kerangka pemecahan masalah yang digambarkan 

dalam flowchart. 

4. Bab IV : Pengumpulan dan Pengolahan Data. 

Pada bab ini, data dikumpulkan sesuai dengan sumber, metode 

dan instrumen pengumpulan data yang telah dinyatakan pada bab 

sebelumnya. Setelah data dikumpulkan, selanjutnya perlu diikuti 

kegiatan pengolahan (data processing). Data -- data tersebut diolah 

dengan dasar teori yang ada, sehingga diperoleh suatu pemecahan 

dari masalah, sesuai dengan yang telah dirumuskan. 



7 

5. Bab V : Analisis dan Pembahasan. 

Setelah data selesai diolah maka dilakukan analisis dari hasil 

olahan data itu dan menjawab semua permasalahan sesuai 

pembatasan masalah pada bab sebelumnya. 

6. Bab VI : Kesimpulan dan Saran. 

Penjabaran mengenai apa yang dapat disimpulkan dari hasil 

penelitian, dan apa yang dapat disarankan atas dasar hasil 

penelitian, termasuk saran tentang masalah -- masalah baru yang 

perlu diteliti lebih lanjut. 


