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ABSTRAK

PT. Suzuki Indomobil Motor merupakan pabrik otomotif yang sendiri
(Inhouse) komponen Crankcase Comp RH untuk type motor Safria FU5S0
(XB97%, dari data yang diambil selama bulan Desember 2012 sampai
February 2013. Permasalahan yang paling besar adalah cacat Bocor OH
pada Crankcase Comp RH .Peningkatan kualitas yang dilakukan PT.Suzuki
Indomobil Motor adalah dengan menerapkan program Six sigma dengan
menggunakan metode DMAIC(Define-measure-Analize-Improve-Control).

Dalam penelitian ini menggunakan langkah —langkah pemecahan
dengan metode DMAIC (Define-Measure-Analyze-Improve-Control). Pada
tahap Define, pemilihan proyek Six Sigma berdasarkan pada Crankcase
Comp RH dengan persentase cacat 56,97% dan cacat Bocor OH dengan
persentase 70,59%. Pada tahap measure disimpulkan 3 jenis cacat yang
dominan, antara lain Bocor OH, Bocor R, Gompal, Cp=0,54 dapat dikatakan
kapabilitas proses belum capable dan level sigma=2,74 dengan DPMO =
104.798. Pada tahap analyze, untuk mengetahui penyebab cacat digunakan
diagram fishbone. Pada tahap improve, metode 5W-1H yang menghasilkan
perbaikan terhadap perawatan molding dan perawatan dies secara berkala
dari perawatan per 5000 injection komponen menjadi 3000 injection
komponen secara ketat. Tahap control, dilakukan Implementasi yang
menghasilkan Cp=0,76, Level Sigma 3,51 dan DPMO 22,158.

Dari hasil Analisis dan Pengolahan Data diketahui perbandingan
sebelum dan setelah implementasi pada kapabilitas proses (Cp) terjadi
peningkatan 0,22 kemudian DPMO menunjukkan penurunan dari 104.797,65
menjadi 22,157,87,dengan demikian perbandingan level sigma dari 2,74
menjadi 3,51 terjadi peningkatan sebesar 0,77 dapat dikatakan bahwa
adanya peningkatan akan tefapi belum capable dan periu dilakukan secara
maksimal untuk mencapai level sigma yang lebih besar dimasa yang akan

datang.
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 LATAR BELAKANG

Semakin ketatnya persaingan di dunia bisnis maka perusahaan
haruslah mampu untuk mengimbangi perusahaan-perusahaan pesaing
yang ada di pasaran, hal utama yang menjadi perhatian produsen tidak
hanya bertumpu pada perusahaan itu sendiri akan tetapi perusahaan akan
mengorientasikan  bisnisnya pada layanan yang diberikan oleh
perusahaan. Hal ini terjadi karena munculnya pesaing- pesaing baru yang
terus melakukan perbaikan dalam menjalin hubungan dengan konsumen.
Konsumen fidak lagi hanya memperhatikan harga barang akan tetapi juga
menilai suatu barang dari kualitas barang tersebut, sehingga perusahaan
harus berusaha dengan keras untuk tetap mempertahankan mutu dari
produk yang dihasilkannya.

Makin mengerti konsumen maka permintaan mereka terhadap mutu
atau kualitas dari suatu barang juga turut meningkat, hal ini dapat kita lihat
dari perkembangan perindustrian-perindustrian di dunia dimana industri
tidak hanya memproduksi dalam jumlah banyak akan tetapi mereka juga
berlomba-lomba untuk meningkatkan kualitas dari produk untuk
memanjakan konsumen. Contoh nyata yang dapat kita ambil yaitu :
motor-motor buatan Cina yang sempat memasuki pasaran Indonesia
beberapa waktu yang lalu, akan tetapi sekarang sama sekali tidak

kedengaran kabarnya, produk-produk tersebut sama sekali tidak

1



mampu bersaing dengan motor-motor dari Jepang, hal ini terbukti dari
keluhan-keluhan yang sering kita dengar bahwa motor-motor dari
Cina tidak dapat dipertanggung jawabkan kualitasnya.

Dapat dikatakan sebenarnya mutu atau kualitas merupakan hal
yang penting bagi kelangsungan hidup perusahaan, karena akan
berpengaruh secara langsung pada konsumen, dimana kita ketahui
bahwa konsumen akan kehilangan kepercayaannya apabila sudah
dikecewakan oleh produk dengan kualitas yang rendah. Dalam rangka
menjaga kesesuaian suafu produk maka perlu dilakukan suatu usaha untuk
meningkatkan kualitas, tidak hanya melalui pemeriksaan akan tetapi juga
melalui peningkatan kualitas dengan proses statistik yang dapat dipadukan
dengan tujuh alat pengendali kualitas yang akan menggambarkan
banyaknya jumlah produk cacat, sebab-sebab kecacatan, langkah
perbaikan yang periu diambil dan penggunaan alat-alat pengendali mutu
yang lainnya. Hal inilah yang menyebabkan perlunya perbaikan kualitas

pada PT Suzuki Indomobit Motor.

1.2 PERUMUSAN MASALAH

Dari hasil penelitian di PT Suzuki Indomobil Motor, yang menjadi
pokok permasalahan adalah ditemukannya cacat pada komponen
Crankcase Comp RH type XB97* pada proses Casting. Oleh karena

itu, penulis berusaha untuk meminimasi jumlah produk cacat. Metode yang



akan digunakan untuk menurunkan jumlah cacat yang terjadi vyaitu
dengan metode DMAIC.
1. Bagaimana mengidentifikasi jenis cacat yang dominan pada
komponen Crankcase Comp RH type XB97*.
2. Bagaimana mengurangi cacat pada Crankcase Comp RH type
XB97*.
3. Bagaimana mengetahui Kapabilitas Proses (Cp), DPMO dan Level

Sigma komponen Crankcase Comp RH type XB97*.

1.3 TUJUAN DAN MANFAAT PENELITIAN
1.3.1 Tujuan Penelitian
1. Mengidentifikasi jenis cacat yang paling bermasalah pada
Crankcase Comp RH type XB97* pada proses Casting.
2. Mengurangi terjadinya komponen cacat Crankcase Comp RH
type XB97*.
3. Membandingkan Cp, DPMO, Level Sigma sebelum dan sesudah
implementasi.
1.3.2 Manfaat Penelitian
1. Bahan masukan yang bermanfaat dan pertimbangan bagi
perusahaan untuk menjaga agar bisa memperkecil terjadinya

kerugian-kerugian ataupun hambatan baik dari segi teknis maupun

ekonomis.
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berikut :

. Sebagai masukan untuk meningkatkan kualitas produk dengan

meminimasi jumlah produk cacat sehingga dapat menurunkan

biaya produksi dan dapat memuaskan pelanggan.

. Hasil penelitian digunakan sebagai media untuk lebih

memperdalam serta mengefahui penggunaan metode Define-
Measure-Analyze-improve-Control (DMAIC) pada PT. Suzuki

Indomobil Motor dapat diterapkannya dalam dunia kerja.

. Hasil penelitian ini diharapkan dapat menambah informasi untuk

melakukan penelitian selanjutnya secara lebih mendalam.

PEMBATASAN MASALAH

Untuk memfokuskan pembahasan maka masalah dibatasi sebagai

1. Penelitian dilakukan pada PT. Suzuki Indomabil Motor ( Dept. Die

Casting) yang beralamat di JI. Raya Penggilingan, Cakung — Jakarta

Timur.

2. Strategi penerapan Six Sigma hanya pada proses Die Casting line

Crankcase Comp RH type XB97*.

3. Data Penelitian yang diambil dari PT. Suzuki Indomobil Motor

adalah data dari bagian Hintan Die Casting.

4. Data untuk menentukan penyebab utama cacat pada proses

Casting diambil berdasarkan frekuensi terjadinya cacat pada



produk Crankcase Comp RH selama bulan December 2012

sampai dengan Februari 2013.

1.5 METODOLOGI PENELITIAN
Dalam pengumpuian data yang dibutuhkan, penulis menggunakan
metode sebagai berikut:

1. Studi Lapangan (Field Research)

Kegiatan ini dilakukan dengan cara meninjau langsung ke
lokasi yaitu dengan melakukan pengamatan dan pencatatan
kegiatan pada proses produksi, melakukan pengamatan dan
pencatatan jenis-jenis cacat yang terjadi pada proses produksi.

2. Wawancara
Wawancara ini dilakukan agar mendapatkan gambaran yang
pasti tentang bagaimana proses pencatatan di lapangan.
Wawancara dilakukan pada bagian terkait seperti bagian
Hintan Die Casting dan Produksi.

3. Studi Kepustakaan (Library Research)
Yaitu penelitian teori dari pendapat para ahli dengan cara
membaca dan mempelajari ilmu pengetahuan serta informasi
yang didapat dari buku-buku, modul, internet, artikel-artikel serta
informasi lainnya yang ada kaitannya dengan masalah yang

penulis ambil sebagai bahan penelitian tugas akhir.



1.6 SISTEMATIKA PENULISAN

Untuk memudahkan pengkajian, penulisan, pembahasan dan

penyusunan laporan tugas akhir ini, maka dibuat sistematika penulisan

sebagai berikut :

BAB I

BAB I

BAB i

PENDAHULUAN
Bab ini berisi latar belakang masalah, pokok permasalahan,
tujuan penelitian, pembatasan masalah, manfaat tugas

akhir, metodologi penelitian, serta sistematika penulisan.

LANDASAN TEORI

Bab ini berisi teori-teori dan konsep yang digunakan sebagai
pendekatan untuk menjawab masalah penelitian dalam bentuk
kerangka pemikiran yang merupakan pendekatan atau

strategi untuk memecahkan masalah penelitian.

METODOLOGI PEMECAHAN MASALAH

Bab ini berisi uraian tentang metode penelitian, penelitian
pendahuluan, identifikasi masalah, studi pustaka, pengumpulan
data, pengolahan data, analisis masalah, kesimpulan dan

saran serta kerangka pemecahan masalah.



BAB IV

BAB V

BAB VI

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Bab ini berisi pengumpulan data yang diperlukan untuk
penelitian baik secara langsung maupun tidak langsung, seperti
sejarah dan kegiatan perusahaan, pengaturan jam kerja dan
struktur organisasi. Pengolahan data dilakukan dengan 5 tahap

yaitu tahap Define-Measure-Analyze-Improve-Control.

ANALISIS MASALAH
Bab ini berisi analisa serta pembahasan terhadap hasil yang

diperoleh dari pengolahan data melalui metode yang

diterapkan.

KESIMPULAN DAN SARAN
Bab ini berisi kesimpulan dari hasil penelitian yang dilakukan,
dan memuat saran-saran yang diperlukan bagi perusahaan

untuk meningkatkan kualitas produk.



