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ABSTRAK


PT. XYZ merupakan perusahaan yang bergerak di bidang readymix concrete atau beton siap pakai. Penelitian ini ditujukan untuk melakukan evaluasi losses bahan baku yang selalu terjadi, dengan mengaplikasikan metode six sigma(DMAIC) diharapkan losses bahan baku menjadi berkurang. Metode yang dilakukan adalah dengan wawancara terhadap karyawan yang sesuai dengan bidangnya serta mengumpulkan dokumen-dokumen yang diperlukan, dari data tersebut dilakukan evaluasi dan selanjutnya dilakukan langkah-langkah perbaikan untuk mengurangi losses bahan baku. Dari hasil penelitian didapat kesimpulan bahwa dengan aplikasi metode six sigma, losses bahan baku dapat dikurangi.

Kata kunci : six sigma, DMAIC dan losses bahan baku
ABSTRACT

PT. XYZ is a company engaged in the field of readymix concrete. This study aimed to evaluate the losses of raw materials is always the case, by applying the six sigma(DMAIC) method is expected to be reduced raw material losses. The method is by interviewing employees in accordance with their field and collect the documents required, from these data was evaluated and then performed the corrective measures to reduce losses of raw materials. From the results of the study concluded that the application of six sigma method, raw material losses can be reduced.
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PENDAHULUAN

Hampir tidak satupun perusahaan tidak masuk dalam persaingan tinggi, mereka selalu berkompetisi dengan industri yang sejenis, salah satu tujuan perusahaan adalah meningkatkan laba terutama dari kegiatan operasinya. Oleh karena itu, manajer perusahaan dalam mengambil keputusan/keputusannya ditujukan untuk meningkatkan laba. Strategi bisnis untuk meningkatkan keunggulan bersaing dapat dilakukan melalui usaha peningkatan kualitas. 

Kualitas tidak terbatas hanya terhadap mutu suatu produk, namun lebih luas lagi bahwa kualitas adalah totalitas suatu sistem atau aktivitas yang sesuai dengan yang diharapkan.

Barang persediaan atau disebut inventory adalah barang- barang yang biasanya dijumpai di gudang tertutup, lapangan, gudang terbuka, atau tempat-tempat penyimpanan lain, baik berupa bahan baku, barang setengah jadi, barang jadi, barang-barang untuk keperluan operasi, atau barang-barang untuk keperluan suatu proyek.

Persediaan mewakili sebagian besar dari investasi bisnis yang harus dikelola dengan baik untuk me-maksimalkan keuntungan. Persediaan berhubungan dengan bermacam- macam: mencari perimbangan antara jumlah stok yang benar tetapi tidak terlalu banyak, meningkatkan turnover persediaan tanpa mengorbankan tingkat pelayanan, menjaga stok terendah tetapi tidak membahayakan kinerja, memelihara bermacam-macam stok yang sangat luas tetapi tidak menghabiskan dengan cepat sehingga menipis, mempunyai persedian yang mencukupi tanpa item-item yang usang atau tidak terpakai,selalu mempunyai stok yang diinginkan tetapi tidak item yang lambat, ketika persediaan tidak dikelola dengan benar maka akan terjadi pembengkakkan biaya/pengeluaran biaya yang tidak dibutuhkan. Banyak metode yang dikembangkan untuk mengatur persediaan barang/material di gudang penyimpanan material. Penelitian kali akan menggunakan metode six sigma untuk menganalisis penyebab loss/kehilangan persediaan untuk selanjutnya dilakukan peningkatan pengendaliannya. Dengan peningkatan tersebut, diharapkan menghasilkan penghematan biaya.

Pengelolaan persediaan meru-pakan salah satu titik utama untuk dikendalikan agar timbulnya losses/ kehilangan persediaan bisa ditekan seminim mungkin. Hal ini dapat menghindarkan adanya pemborosan dan inefisiensi sehingga biaya produksi per unit dapat ditekan dan harga produk dapat menjadi lebih kompetitif. 

Perusahan obyek penelitian merupakan salah satu perusahaan beton berskala nasional dimana salah satu kegiatannya adalah memproduksi beton siap pakai (readymix concrete) dengan bahan baku utama dalam proses produksi adalah semen, pasir dan batu pecah.

Diantara persediaan yang utama adalah bahan baku dimana merupakan faktor yang sangat penting dalam proses produksi, bahkan dalam beberapa perusahaan manufaktur, jumlah bahan baku yang dipakai bisa mencapai 70% dari harga jual produk. Oleh karena itu pengelolaan dan pengendalian persediaan bahan baku sangatlah penting, selain ketersediaannya, kualitasnya, waktu kedatangannya juga tidak kalah pentingnya adalah jumlah fisik di lapangan harus selalu sesuai dengan jumlah catatan dalam buku, tidak boleh terjadi losses ataupun surplus. Dan dalam penelitian ini losses persediaan bahan baku menjadi bahasan utama.

Six Sigma sebagai salah satu metode yang paling populer merupakan salah satu alternatif dalam prinsip/prinsip pengendalian kualitas yang merupakan terobosan dalam bidang manajemen kualitas (Gaspersz, 2005, p: 303). Six Sigma dapat dijadikan ukuran kinerja sistem industri yang memungkinkan perusahaan melakukan peningkatan yang luar biasa dengan terobosan strategi yang actual. Metode Six Sigmamemiliki lima langkah utama yaitu Define (Tentukan), Measure (Ukur), Analyze (Analisis), Improve (Tingkatkan) dan Control (Kendalikan). 

Dengan diterapkannya metode Six Sigma, diharapkan dapat membawa perusahaan berada pada tingkat losses material terendah bahkan dapat memperkecil lagi sampai pada proses produksi berjalan menuju kesempurna-an. Dengan demikian diharapkan akan meningkatkan keuntungan dan akan mengakibatkan menurunnya biaya yang dikeluarkan. Selain itu, perusahaan dapat tetap mempertahankan kelang-sungan hidupnya bahkan dapat meningkatkan posisi pasarnya dalam menghadapi persaingan yang hiperkompetitif. 

TINJAUAN PUSTAKA

Pengertian Kualitas 

Saat ini semakin dibutuhkan akan pentingnya kualitas yang baik untuk menjaga keseimbangan kegiatan produksi dan pemasaran suatu produk. Hal ini disebabkan oleh sikap konsumen yang menginginkan barang dengan kualitas yang terjamin dan semakin ketatnya persaingan antara perusahaan yang sejenis. Oleh sebab itu perusahaan perlu mengambil kebijaksanaan untuk menjaga kualitas produknya agar diterima konsumen dan dapat bersaing dengan produk sejenis dari perusahaan lain serta mempertahankan pasar yang telah ada atau menambah pasar perusahaan. Beberapa pengertian kualitas antara lain: 

· Kualitas merupakan totalitas bentuk dan karakteristik barang / jasa yang menunjukkan kemampuannya untuk memutuskan kebutuhan kebutuhan yang tampak jelas maupun yang tersembunyi (Render, 2001, p. 92) 

· Kualitas adalah kesesuaian terhadap penggunaan (Juran,1958) 

· Kualitas adalah kesesuaian dengan persyaratan (Crosby,1979) 

· Kualitas adalah penentuan pelanggan berdasarkan pengalaman aktual pelanggan dengan produk atau jasa, diukur tehadap persyaratannya dinyatakan atau tidak tertulis, sadar atau hanya dirasakan, secara teknis operasional atau subyektif dan selalu mewakili target yang berubah di dalam pasar yang kompetitif (Feigenbaum, 1961). 

· Kualitas merupakan suatu kondisi yang berhubungan dengan produk dan jasa manusia, proses dan lingkungan yang memenuhi atau melebihi harapan (Tjiptono, 2001, p. 4) 

· Kualitas merupakan jumlah dari atribut atau sifat/sifat sebagaimana dideskripsikan didalam produk produk yang bersangkutan (Ahyari, 1990, p. 238). 

Jadi dapat disimpulkan kualitas adalah totalitas bentuk, karakteristik dan atribut sebagaimana dideskripsikan di dalam produk (barang /jasa), proses dan lingkungan yang memenuhi atau melebihi harapan/kebutuhan konsumen. 

Faktor-faktor yang mempengaruhi kualitas 

Kualitas produk secara langsung dipengaruhi oleh 9 bidang dasar atau 9M. Pada masa sekarang ini industri disetiap bidang bergantung pada sejumlah besar kondisi yang membebani produksi melalui suatu cara yang tidak pernah dialami dalam periode sebelumnya (Feigenbaum, 1992, p. 54/56). Bidang dasar tersebut adalah sebagai berikut: 

1. Market (Pasar)
Jumlah produk baru dan baik yang ditawarkan di pasar terus bertumbuh pada laju yang eksplosif. Konsumen diarahkan untuk mempercayai bahwa ada sebuah produk yang dapat memenuhi hamper setiap kebutuhan. Pada masa sekarang konsumen meminta dan mem-peroleh produk yang lebih baik memenuhi ini. Pasar menjadi lebih besar ruang lingkupnya dan secara fungsional lebih terspesialisasi di dalam barang yang ditawarkan. Dengan bertambahnya perusahaan, pasar menjadi bersifat internasional dan mendunia.. Akhirnya bisnis harus lebih fleksibel dan mampu berubah arah dengan cepat. 
2. Money (Uang)
Meningkatnya persaingan dalam banyak bidang bersamaan dengan fluktuasi ekonomi dunia telah menurunkan batas (marjin) laba. Pada waktu yang bersamaan, kebutuhan akan otomasi dan pemekanisan mendorong penge-luaran mendorong pengeluaran biaya yang besar untuk proses dan perlengkapan yang baru. Penam-bahan investasi pabrik, harus dibayar melalui naiknya produk-tivitas, menimbulkan kerugian yang besar dalam memproduksi disebab-kan oleh barang afrikan dan pengulangkerjaan yang sangat serius. Kenyataan ini memfokuskan perhatian pada manajer pada bidang biaya kualitas sebagai salah satu dari “titik lunak” tempat biaya operasi dan kerugian dapat diturunkan untuk memperbaiki laba.
3. Management (manajemen)
Tanggung jawab kualitas telah didistribusikan antara beberapa kelompok khusus. Sekarang bagian pemasaran melalui fungsi perencanaan produknya, harus membuat persyaratan produk. Bagian perancangan bertanggung jawab merancang produk yang akan memenuhi persyaratan itu. Bagian produksi mengembangkan dan memperbaiki kembali proses untuk memberikan kemampuan yang cukup dalam membuat produk sesuai dengan spesifikasi rancangan. Bagian pengendalian kualitas merencanakan pengukuran kualitas pada seluruh aliran proses yang menjamin bahwa hasil akhir memenuhi persyaratan kualitas dan kualitas pelayanan, setelah produk sampai pada konsumen menjadi bagian yang penting dari paket produk total. Hal ini telah menambah beban manajemen puncak, khususnya bertambahnya kesulitan dalam mengalokasikan tanggung jawab yang tepat untuk mengoreksi penyimpangan dari standar kualitas. 
4. Men (Manusia) 
Pertumbuhan yang cepat dalam pengetahuan teknis dan penciptaan seluruh bidang baru seperti elektronika computer menciptakan suatu permintaan yang besar akan pekerja dengan pengetahuan khusus. Pada waktu yang sama situasi ini menciptakan permintaan akan ahli teknik sistem yang akan mengajak semua bidang spesialisasi untuk bersama merencanakan, menciptakan dan mengoperasikan berbagai sistem yang akan menjamin suatu hasil yang diinginkan.
5. Motivation (Motivasi)
Penelitian tentang motivasi manusia menunjukkan bahwa sebagai hadiah tambahan uang, para pekerja masa kini memerlukan sesuatu yang memperkuat rasa keberhasilan di dalam pekerjaan mereka dan pengakuan bahwa mereka secara pribadi memerlukan sumbangan atas tercapainya sumbangan atas tercapainya tujuan perusahaan. Hal ini membimbing kearah kebutuhan yang tidak ada sebelumnya yaitu pendidikan kualitas dan komunikasi yang lebih baik tentang kesadaran kualitas. 
6. Material (bahan)
Disebabkan oleh biaya produksi dan persyaratan kualitas, para ahli teknik memilih bahan dengan batasan yang lebih ketat dari pada sebelumnya. Akibatnya spesifikasi bahan menjadi lebih ketat dan keanekaragaman bahan menjadi lebih besar. 
7. Machine and Mecanization (Mesin dan Mekanisasi) 
Permintaan perusahaan untuk mencapai penurunan biaya dan volume produksi untuk memuaskan pelanggan telah terdorong penggunaan perlengkapan pabrik yang menjadi lebih rumit dan tergantung pada kualitas bahan yang dimasukkan ke dalam mesin tersebut. Kualitas yang baik menjadi faktor yang kritis dalam memelihara waktu kerja mesin agar fasilitasnya dapat digunakan sepenuhnya. 
8. Modern Information Metode (Metode Informasi Modern) 
Evolusi teknologi komputer membuka kemungkinan untuk mengumpulkan, menyimpan, mengambil kembali, memanipulasi informasi pada skala yang tidak terbayangkan sebelumnya. Teknologi informasi yang baru ini menyediakan cara untuk mengendalikan mesin dan proses selama proses produksi dan mengendalikan produk bahkan setelah produk sampai ke konsumen. Metode pemprosesan data yang baru dan konstan memberikan kemampuan untuk memanajemeni informasi yang bermanfaat, akurat, tepat waktu dan bersifat ramalan mendasari keputusan yang membimbing masa depan bisnis 
9. Mounting Product Requirement (Persyaratan Proses Produksi) 
Kemajuan yang pesat dalam perancangan produk, memerlukan pengendalian yang lebih ketat pada seluruh proses pembuatan produk. Meningkatnya persyaratan prestasi yang lebih tinggi bagi produk menekankan pentingnya keamanan dan keterandalan produk. 

Dimensi kualitas 

Ada 8 dimensi kualitas yang dikembangkan Garvin (Managing Quality, 1988) dan dapat digunakan sebagai kerangka perencanaan strategis dan analisis terutama untuk produk manufaktur. Dimensi tersebut adalah: 

1. Kinerja: karakteristik dari produk inti.
2. Ciri/ciri atau keistimewaan tambahan: karakteristik sekunder atau pelengkap. 
3. Kehandalan: kemungkinan kecil akan mengalami kerusakan atau gagal dipakai.
4. Kesesuaian dengan spesifikasi: sejauhmana karakteristik desain dan operasi memenuhi standar yang telah ditetapkan sebelumnya.
5. Daya tahan: berkaitan dengan berapa lama produk tersebut dapat digunakan. 
6. Service Ability: meliputi kecepatan, kompetensi, kenyamanan mudah direparasi, penanganan keluhan yang memuaskan.
7. Estetika: daya tarik produk terhadap panca indra. 
8. Kualitas yang dipersepsikan: citra dan reputasi produk serta tanggung jawab perusahaan terhadapnya. 

Tool of Quality 

Orang yang mengembangkan tujuh alat dasar kualitas adalah Kaoru Ishikawa. Kaoru Ishikawa mengem-bangkan konsep Cause & Effect Diagram atau Diagram Sebab Akibat dan Quality Circles. Pada awalnya konsep statistik merupakan hal yang sulit dipahami, berkat dia banyak orang yang dengan mudah dapat menganalisa dan menginterpretasikan data sehingga dia dikenal juga sebagai orang yang “mendemokratisasi statistik”. 

Alat bantu ini telah banyak digunakan diseluruh dunia oleh para manajer di semua tingkat maupun karyawan, karena dengan alat bantu ini membuat analisa statistik menjadi tidak rumit dan pengendalian mutu dapat dilakukan dengan lebih menyeluruh, ketujuh alat bantu kualitas tersebut adalah sebagai berikut: 

1. Diagram Alir (Flowcharts)
2. Checksheets
3. Diagram Sebab/Akibat (Cause & Effect Diagrams)
4. Histograms
5. Diagram Pareto 
6. Diagram Pencar (Scatter Diagram) 
7. Run Charts dan Control Chart
Tidak semua dari tujuh alat kualitas akan dipakai dalam penelitian ini. Penjelasan alat/alat kualitas yang digunakan dalam penelitian ini akan dijelaskan pada dasar teori selanjutnya. 

Check Sheet

Check Sheet atau Tally Chart atau lembar periksa merupakan alat bantu yang sederhana yang digunakan untuk membantu dalam menghitung frekuensi dari suatu kejadian, misalkan jumlah cacat suatu produk. Pengumpulan data dapat dengan mudah dilakukan dan secara sistematik, dari data di check sheet ini dapat untuk menyediakan keperluan data untuk alat bantu yang lain misal untuk diagram pareto. Dengan alat bantu check sheetini, maka akan ditemukan jawaban dari pertanyaan How often is it wrong?” 

Diagram Sebab Akibat (Cause and Effect Diagram) 

Diagram sebab akibat merupakan teknik untuk meng-identifikasi kemungkinan penyebab/ penyebab dari akibat suatu masalah. Diagram ini membantu dalam memecahkan suatu masalah dan fokus pada akar utama penyebab masalah itu sendiri, dengan alat bantu ini maka akan dapat menjawab “what caused the problem?” Karena bentuknya menyerupai tulang ikan maka disebut juga Fishbone Diagram.
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Gambar 1. Contoh Bentuk Diagram Sebab Akibat

Diagram sebab akibat pada umumnya terdiri dari lima katagori, yaitu:

1. Material: bahan baku yang digunakan dalam proses produksi, jasa, biasanya informasi atau data dari semua jenis yang digunakan.
2. Methode: prosedur, instruksi kerja, cara manusia untuk menyelesaiakn pekerjaannya, juga termasuk cara pengukuran terhadap kualitas dan inspeksi.
3. Mesin: semua jenis perlengkapan dan peralatan yang digunakan. 
4. Manusia: semua sumber daya manusia yang ikut dalam proses tersebut, termasuk juga pelanggan, manajer, pemerintah, karyawan, pemilik perusahaan.
5. Lingkungan: lingkungan fisik dan managemen lingkungannya. 

Histogram 

Histogram adalah alat bantu statistik yang memberi gambaran suatu proses dari sebuah perasi pada satu waktu. Pertama kali digunakan oleh Karl Pearson pada tahun 1895 untuk memetakan distribusi frekuensi dengan luasan area grafis batangan menunjukkan proporsi banyak frekuensi yang terjadi pada tiap kategori. Histogram berupa sebuah grafik batang yang menunjukan frekuensi data yang memberikan cara yang paling mudah untuk mengevaluasi distribusi data. 
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Gambar 2. Contoh Bentuk Histogram

Diagram Pareto 

Aturan Pareto berbunyi “Delapan puluh persen dari kesulitan yang dialami disebabkan dari dua puluh persen masalah” atau “Barang yang memiliki nilai 80% dari keseluruhan , hanya berjumlah 20% dari keseluruhan”. 
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Gambar 3. Aturan Diagram Pareto

Analisa Pareto merupakan teknik dalam merekam data dan menganalisa informasi dalam hubungannya antara permasalahan dan penyebabnya. Dengan diagram ini dapat mengidentifikasi aspek paling signifikan dari penyebab masalah, sehingga dapat menjawab petanyaan “what is the biggest problem?”
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Gambar 4. Contoh Diagram Pareto

Control Charts

Control charts merupakan alat yang dapat memvisualisasikan variasi/ variasi yang terjadi pada kecenderungan dan penyebaran pusat dari suatu kumpulan observasi sehingga suatu proses dapat dimonitor dan dikendalikan. Control charts terdiri dari garis pusat yang menggambarkan nilai rata/rata, sepasang batas kendali yang masing/masing diletakkan di atas dan di bawah garis pusat. Jika semua nilai yang digambarkan berada di dalam batas kendali tanpa terjadi kecenderungan khusus, maka proses masih dalam keadaan terkendali. Jika nilai yang digambarkan berada di luar batas kendali, maka proses dikatakan berada di luar kendali (proses tidak terkendali). 

Ada dua jenis control charts, yaitu variable control charts dan attribute control charts. Variable control charts menggunakan data yang dapat diukur, sedangkan attribute control charts menggunakan data yang tidak dapat diukur. 

Jenis variable control charts yaitu X-bar chart, R chart, dan S chart sedangkan jenis attribute control chats yaitu p chart, np chart, c chart dan u chart.
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Gambar 5. Contoh Control Charts

Diagram SIPOC 

Diagram SIPOC (Supplier, Input, Process, Output, Customer) merupakan suatu alat yang berguna dan paling banyak dipergunakan dalam manajemen dan peningkatan proses. Diagram ini digunakan untuk menyajikan tampilan sekilas dari aliran kerja. SIPOC berasal dari lima elemen yang ada pada diagram, yaitu: (Gaspersz, 2002) 

• Supplier 

Supplier merupakan orang atau sekelompok orang atau proses yang memberikan informasi kunci, material, atau sumber daya lain kepada proses. 

• Input 

Input merupakan segala sesuatu yang diberikan oleh supplier (pemasok) kepada proses. 

• Process 

Process merupakan sekumpulan langkah yang mnegubah dan idealnya menambah nilai kepada input. Suatu proses biasanya terdiri dari beberapa sub/proses. 

• Output 

Output merupakan produk (barang atau jasa) dari suatu proses. Dalam industri manufaktur, output dapat berupa barang setengah jadi maupun barang jadi (final product). 
• Customer 

Customer merupakan orang atau sekelompok orang atau proses yang menerima output. 

Six Sigma 

Pengertian Six Sigma 

Six Sigma adalah suatu alat manajemen kualitas yang bertujuan hampir sempurna dalam memenuhi persyaratan pelanggan (Pande dan Cavanagh, 2003, p. 9). Menurut Gaspersz (2005, p. 310) Six Sigma adalah suatu visi peningkatan kualitas menuju target 3,4 kegagalan per sejuta kesempatan untuk setiap transaksi produk barang dan jasa. Jadi Six Sigma merupakan suatu metode atau teknik pengendalian dan peningkatan kualitas dramatik yang merupakan terobosan baru dalam bidang manajemen kualitas.

Konsep Six Sigma 

Pada dasarnya pelanggan akan merasa puas apabila mereka menerima nilai yang diharapkan mereka. Apabila produk diproses pada tingkat kualitas Six Sigma, maka perusahaan boleh mengharapkan 3,4 kegagalan per sejuta kesempatan atau mengharapkan bahwa 99,99966 persen dari apa yang diharapkan pelanggan akan ada dalam produk itu. Menurut Gaspersz (2005, p. 310) terdapat enam aspek kunci yang perlu diperhatikan dalam aplikasi konsep Six Sigma, yaitu: 

· Identifikasi pelanggan 

· Identifikasi produk 

· Identifikasi kebutuhan dalam memproduksi produk untuk pelanggan 

· Definisi proses 

· Menghindari kesalahan dalam proses dan menghilangkan semua pemborosan yang ada 

· Tingkatkan proses secara terus menerus menuju target Six Sigma

Menurut Gaspersz (2005, p. 310) apabila konsep Six Sigma akan ditetapkan dalam bidang manufaktur, terdapat enam aspek yang perlu diperhatikan yaitu: 

· Identifikasi karakteristik produk yang memuaskan pelanggan (sesuai kebutuhan dan ekspetasi pelanggan). 

· Mengklasifikasikan semua karakteristik kualitas itu sebagai CTQ (Critical-To-Quality) individual. 

· Menentukan apakah setiap CTQ tersebut dapat dikendalikan melalui pengendalian material, mesin proses kerja dan lain/lain. 

· Menentukan batas maksimum toleransi untuk setiap CTQ sesuai yang diinginkan pelanggan (menentukan nilai UCL dan LCL dari setiap CTQ) 

· Menentukan maksimum variasi proses untuk setiap CTQ menentukan nilai maksimum standar deviasi untuk setiap CTQ ). 

· Mengubah desain produk dan / atau proses sedemikian rupa agar mampu mencapai nilai target Six Sigma. 

Strategi Pengembangan dan Peningkatan Kinerja Six Sigma Dengan Metode DMAIC 

Strategi adalah implementasi dari pilihan fungsi yang menjadi faktor aktivitas proses bisnis terbaik yang merupakan penerjemahan dari kebutuhan dan ekspektasi konsumen eksternal, para pemegang saham, dan seluruh anggota organisasi seluruh bagian dari konsumen internal. Prinsip dasar program Six Sigma menurut Hidayat dalam Strategi Six Sigma (2007, p. 102) adalah seperti yang terdapat dalam tabel berikut: 

Tabel 1. Prinsip Dasar Program Six Sigma
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Menurut Pande dan Holpp (2005, p. 45/58), tahap/tahap implementasi peningkatan kualitas Six sigma terdiri dari lima langkah yaitu menggunakan metode DMAIC atau Define, Measure, Analyse, Improve, and Control. 
a. Define 

Define adalah penetapan sasaran dari aktivitas peningkatan kualitas Six Sigma. Langkah ini untuk mendefinisikan rencana/rencana tindakan yang harus dilakukan untuk melaksanakan peningkatan dari setiap tahap proses bisnis kunci (Gaspersz, 2005, p. 322). Tanggung jawab dari definisi proses bisnis kunci berada pada manajemen. Menurut Pande dan Cavanagh (2003, p. 166) tiga aktivitas utama yang berkaitan dengan mendefinisikan proses inti dan para pelanggan adalah: 

· Mendefinisikan proses inti mayor dari bisnis. 

· Menentukan output kunci dari proses inti tersebut, dan para pelanggan kunci yang mereka layani. 

· Menciptakan peta tingkat tinggi dari proses inti atau proses strategis. 

Termasuk dalam langkah definisi ini adalah menetapkan sasaran dari aktivitas peningkatan kualitas Six Sigma itu. Pada tingkat manajemen puncak, sasaran/sasaran yang ditetapkan akan menjadi tujuan strategi dari organisasi seperti: meningkatkan return on investement (ROI) dan pangsa pasar. Pada tingkat oprasional, sasaran mungkin untuk meningkatkan output produksi, produktivitas, menurunkan produk cacat, biaya operasional. Pada tingkat proyek, sasaran juga dapat serupa dengan tingkat operasional, seperti: menurunkan tingkat cacat produk, menurunkan downtime mesin, meningkatkan output dari setiap proses produksi. 
b. Measure 

Measure merupakan tindak lanjut logis terhadap langkah define dan merupakan sebuah jembatan untuk langkah berikutnya. Menurut Pande dan Holpp 2005, p. 48) langkah measure mempunyai dua sasaran utama yaitu: 

1. Mendapatkan data untuk memvalidasi dan mengkualifikasikan masalah dan peluang. Biasanya ini merupakan informasi kritis untuk memperbaiki dan melengkapi anggaran dasar proyek yang pertama. 

2. Memulai menyentuh  fakta dan angka/angka yang memberikan petunjuk tentang akar masalah. Measure merupakan langkah oprasional yang kedua dalam program peningkatan kualitas Six Sigma. Terdapat tiga hal pokok yang harus dilakukan, yaitu: 

-
Memilih atau menentukan karakteristik kualitas (Critical to Quality) kunci. Penetapan Critical to Quality kunci harus disertai dengan pengukuran yang dapat dikuantifikasikan dalam angka/angka.Hal ini bertujuan agar tidak menimbulkan persepsi dan interprestasi yang dapat saja salah bagi setiap orang dalam proyek Six sigma dan menimbulkan kesulitan dalam pengukuran karakteristik kualitas keandalan. Dalam mengukur karakteristik kualitas, perlu diperhatikan aspek internal (tingkat kecacatan produk, biaya karena kualitas jelek dan lain/lain) dan aspek eksternal organisasi (kepuasan pelanggan, pangsa pasar dan lain/lain). 

-
Mengembangkan rencana pengumpulan data Pengukuran karakteristik kualitas dapat dilakukan pada tingkat, yaitu : 

>
Pengukuran pada tingkat proses (process level). Mengukur setiap langkah atau aktivitas dalam proses dan karakteristik kualitas input yang diserahkan oleh pemasok (supplier) yang mengendalikan dan mem-pengaruhi karakteristik kualitas output yang diinginkan. 

>
Pengukuran pada tingkat output (output level). Adalah mengukur karak-teristik kualitas output yang dihasilkan dari suatu proses dibandingkan terhadap spesifikasi karakteristik kualitas yang diinginkan oleh pelanggan. 

>
Pengukuran pada tingkat outcome (outcome level). Adalah mengukur bagai-mana baiknya suatu produk (barang dan atau jasa) itu memenuhi kebutuhan spesifik dan ekspektasi rasional dari pelanggan. 

-
Pengukuran baseline kinerja pada tingkat output. Karena proyek peningkatan kualitas Six Sigma yang ditetapkan akan difokuskan pada upaya peningkatan kualitas menuju ke arah zero defect sehingga memberikan kepuasan total kepada pelanggan, maka sebelum proyek dimulai, kita harus mengetahui tingkat kinerja yang sekarang atau dalam terminology Six Sigma disebut sebagai baseline kinerja, sehingga kemajuan peningkatan yang dicapai setelah memulai proyek Six Sigma dapat diukur selama masa berlangsungnya proyek Six Sigma. Pengukuran pada tingkat output ini dimaksudkan untuk mengetahui sejauh mana output akhir tersebut dapat memenuhi kebutuhan spesifik pelanggan sebelum produk tersebut diserahkan kepada pelanggan. 

c. Analyze 

Merupakan langkah operasional yang ketiga dalam program peningkatan kualitas six sigma. Ada beberapa hal yang harus dilakukan pada tahap ini yaitu : 

-
Menentukan stabilitas dan kemampuan (kapabilitas) proses. Proses industri dipandang sebagai suatu peningkatan terus menerus (continous improvement) yang dimulai dari sederet siklus sejak adanya ide/ide untuk menghasilkan suatu produk (barang dan atau jasa), pengembangan produk, proses produksi/operasi, sampai kepada distribusi kepada pelanggan. Target Six Sigma adalah membawa proses industri yang memiliki stabilitas dan kemampuan sehingga mencapai zero defect. Dalam menentukan apakah suatu proses berada dalam kondisi stabil dan mampu akan dibutuhkan alat/alat statistik sebagai alat analisis. Pemahaman yang baik tentang metode/metode statistik dan perilaku proses industri akan meningkatkan kinerja sistem industri secara terus/menerus menuju zero defect.
-
Menetapkan target kinerja dari karakteristik kualitas (CTQ) kunci. Secara konseptual penetapan target kinerja dalam proyek peningkatan kualitas Six Sigma merupakan hal yang sangat penting dan harus mengikuti prinsip : 

>
Spesific, yaitu target kinerja dalam proyek peningkatan kualitas Six Sigma harus bersifat spesifik dan dinyatakan secara tegas. 

>
Measureable, target kinerja dalam proyek peningkatan kualitas Six Sigma harus dapat diukur menggunakan indikator pengukuran (matrik) yang tepat, guna mengevaluasi keberhasilan, peninjauan ulang, dan tindakan perbaikan diwaktu mendatang. 

>
Achievable, target kinerja dalam proyek peningkatan kualitas harus dapat dicapai melalui usaha usaha yang menantang (challenging efforts). 

>
Result-Oriented, yaitu target kinerja dalam proyek peningkatan kualitas Six Sigma harus berfokus pada hasil hasil berupa peningkatan kinerja yang telah didefinisikan dan ditetapkan. 

>
Time-Bound, target kinerja dalam proyek peningkatan kualitas Six Sigma harus menetapkan batas waktu pencapaian target kinerja dari setiap karakteristik kualitas (CTQ) kunci itu dan target kinerja harus dicapai pada batas waktu yang telah ditetapkan (tepat waktu) 

-
Mengidentifikasikan sumber sumber dan akar penyebab masalah kualitas. Untuk mengidentifikasi masalah dan menemukan sumber penyebab masalah kualitas, digunakan alat analisis diagram sebab akibat atau diagram tulang ikan. Diagram ini membentuk cara/cara membuat produk/ produk yang lebih baik dan mencapai akibatnya (hasilnya) 
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Gambar 6. Diagram Sebab Akibat (Gaspersz, 2005:243)

Sumber penyebab masalah kualitas yang ditemukan berdasarkan prinsip 7 M (Gasperz, 2005, p. 241/243) yaitu: 

1.
Manpower (tenaga kerja), berkaitan dengan kekurangan dalam pengetahuan, kekurangan dalam keterampilan dasar yang berkaitan dengan mental dan fisik, kelelahan, stress, ketidakpedulian, dll. 

2.
Machine (mesin) dan peralatan, berkaitan dengan tidak ada sistem perawatan preventif terhadap mesim produksi, termasuk fasilitas dan peralatan lain tidak sesuai dengan spesifikasi tugas, tidak dikalibrasi, terlalu complicated, terlau panas, dll. 

3.
Method (metode kerja), berkaitan dengan tidak adanya prosedur dan metode kerja yang benar, tidak jelas, tidak diketahui, tidak terstandarisasi, tidak cocok, dll. 

4.
Material (bahan baku dan bahan penolong), berkaitan dengan ketiadaan spesifikasi kualitas dari bahan baku dan bahan penolong yang ditetapkan, ketiadaan penanganan yang efektif terhadap bahan baku dan bahan penolong itu, dll. 

5.
Media, berkaitan dengan tempat dan waktu kerja yang tidak memperhatikan aspek aspek kebersihan, kesehatan dan keselamatan kerja, dan lingkungan kerja yang konduktif, kekurangan dalam lampu penerangan ventilasi yang buruk kebisingan yang berlebihan, dll. 

6. 
Motivation(motivasi), berkaitan dengan ketiadaan sikap kerja yang benar dan professional, yang dalam hal inidisebabkan oleh sistem balas jasa dan penghargaan yang tidak adil kepada tenaga kerja. 

7.
Money(keuangan), berkaitan dengan ketiadaan dukungan financial (keuangan) yang mantap guna memperlancar proyek peningkatan kualitas Six Sigma yang akan ditetapkan. 

d. Improve 

Pada langkah ini diterapkan suatu rencana tindakan untuk melaksanakan peningkatan kualitas Six sigma. Rencana tersebut mendeskripsikan tentang alokasi sumber daya serta prioritas atau alternatif yang dilakukan. Tim peningkatan kualitas Six sigma harus memutuskan target yang harus dicapai, mengapa rencana tindakan tersebut dilakukan, dimana rencana tindakan itu akan dilakukan, bilamana rencana itu akan dilakukan, siapa penanggungjawab rencana tindakan itu, bagaimana melaksanakan rencana tindakan itu dan berapa besar biaya pelaksanaannya serta manfaat positif dari implementasi rencana tindakan itu. Tim proyeksi Sigma telah mengidentifikasikan sumber/sumber dan akar penyebab masalah kualitas sekaligus memonitor efektifitas dari rencana tindakan yang akan dilakukan di sepanjang waktu. Efektivitas dari rencana tindakan yang dilakukan akan tampak dari penurunan persentase biaya kegagalan kualitas (COPQ) terhadap nilai penjualan total sejalan dengan meningkatnya kapabilitas Sigma. Seyogyanya setiap rencana tindakan yang diimplementasikan harus dievaluasi tingkatefektivitasnya melalui pencapaian target kinerja dalam program peningkatan kualitas Six sigma yaitu menurunkan DPMO menuju target kegagalan nol (zero defect oriented) atau mencapai kapabilitas proses pada tingkat lebih besaratau sama dengan 6-Sigma, serta mengkonversikan manfaat hasil/hasil kedalam penurunan persentase biaya kegagalan kualitas (COPQ). Maka tim proyeksi Sigma dari setiap karakteristik kualitas (CTQ) kunci yang mempengaruhi kepuasan pelanggan serta mengkonversikan ukuran/ukuran tersebut kedalam biaya kualitas.
e. Control 

Merupakan tahap operasional terakhir dalam upaya peningkatan kualitas berdasarkan Six Sigma. Pada tahap ini hasil peningkatan kualitas didokumentasikan dan disebarluaskan, praktik/praktik terbaik yang sukses dalam peningkatan proses distandarisasi dan disebarluaskan, prosedur didokumentasikan dan dijadikan sebagai pedoman standar, serta kepemilikan atau tanggung jawab ditransfer dari tim kepada pemilik atau penanggung jawab proses. 

Terdapat dua alasan dalam melakukan standarisasi, yaitu: 

· Apabila tindakan peningkatan kualitas atau solusi masalah itu tidak distandarisasikan, terdapat kemungkinan bahwa setelah periode waktu tertentu, manajemen dan karyawan akan menggunakan kembali cara kerja yang lama sehingga memunculkan kembali masalah yang telah terselesaikan itu. 

· Apabila tindakan peningkatan kualitas atau solusi masalah itu tidak distandarisasikan dan didokumentasikan, maka terdapat kemungkinan setelah periode waktu tertentu apabila terjadi pergantian manajemen dan karyawan, orang baru akan menggunakan cara kerja yang akan memunculkan kembali masalah yang sudah pernah terselesaikan oleh manajemen dan karyawan terdahulu. 

Menurut Pande dan Holpp (2005, p. 57) tugas/tugas khusus control yang harus diselesaikan oleh tim DMAIC adalah: 

· Mengembangkan proses monitoring untuk melacak perubahanperubahan yang harus ditentukan. 

· Menciptakan rencana tanggapan untuk menangani masalahmasalah yang mungkin muncul. 

· Membantu memfokuskan perhatian manajemen terhadap ukuranukuran kritis yang memberikan informasi terkini mengenai hasil dari proyek (Y) dan terhadap ukuran/ukuran proses kunci (X). 

Dari sudut pandang banyak orang tim harus: 

· Menjual proyek melalui prestasi dan demonstrasi (menunjukkan cara kerja atau hasil dari perbaikan proses). 

· Menyerahkan tanggung jawab proyek kepada mereka yang seharihari melakukan pekerjaan tersebut. 

· Memastikan dukungan dari manajemen untuk tujuan proyek jangka panjang.

Perhitungan yang berkaitan dengan metode DMAIC 

Beberapa perhitungan yang berkaitan dengan metode DMAIC adalah sebagai berikut: 

a. Defect Per Opportunities(DPO) 

Defect Per Opportunities merupakan suatu ukuran kegagalan yang menunjukkan banyaknya cacat atau kegagalan per satu kesempatan. DPO dapat dihitung dengan menggunakan rumus sebagai berikut: (Gaspersz, 2002) 

                Jumlah cacat 

DPO = 

      

       

      Unit yang diproduksi x CTQ 


atau
Jumlah cacat

DPO = 



 

    Peluang 

b. Defect Per Million Opportunities (DPMO) 

DPMO merupakan suatu ukuran kegagalan yang menunjukkan banyaknya cacat atau kegagalan per sejuta kesempatan (Gasperz, 2002). Di dalam program peningkatan kualitas Six Sigma, target 3,4 DPMO diinterpretasikan dalam satu unit produksi terdapat rata/rata kesempatan untuk gagal dari suatu karakteristik CTQ adalah 3,4 kegagalan per satu juta kesempatan. 

DPMO dihitung dengan menggunakan rumus sebagai berikut: (Gasperz, 2002) 

DPMO = DPO x 1.000.000    (3) 

c. Tingkat Sigma atau Sigma Quality Level(SQL) 

Perhitungan level Sigma dapat dilakukan dengan menggunakan program Microsoft Excel dan rumus sebagai berikut: (Gaspersz, 2002) 

SQL = ф ((106 - DPMO)/106) +1,5 
(4) 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

FMEA adalah suatu metode yang digunakan perusahaan untuk mencegah dan menghilangkan cacat yang dapat muncul dalam proses manufaktur. FMEA adalah teknik analisis terbaik, karena memungkinkan untuk mendapatkan hubungan Antara penyebab dan efek dari cacat, serta mencari pemecahan dan dengan menggambarkan keputusan terbaik tentang penerapan tindakan yang tepat. Kita menggunakan FMEA pada: 

· Pembuatan konsep produk, untuk memeriksa apakah semua harapan pelanggan termasuk dalam konsep tersebut. 

· Pendefinisian produk, untuk memeriksa apakah proyek, pelayanan, persediaan yang tepat dan terorganisir dalam waktu yang tepat. 

· Proses produksi, dalam rangka untuk memeriksa apakah persiapan dokumentasi oleh ahli teknologi telah sepenuhnya dilakukan. 

· Perakitan, untuk memeriksa apakah proses perakitan tersebut sama dengan dokumentasinya. 

· Organisasi pelayanan, dalam rangka untuk memeriksa apakah produk atau pelayanan telah sama dengan criteria yang ada. 

Ada tiga komponen dalam mendefinisikan prioritas kegagalan: 

· Severity, yaitu tingkat pengaruh dari kegagalan 

· Occurance,yaitu frekuensi kegagalan. 

· Detection, yaitu kemampuan mendeteksi kegagalan sebelum berdampak pada konsumen. 

Untuk menentukan nilai dari masing/masing komponen severity, occurance dan detection, maka diperlukan pedoman penilain. Pada penilaian rating untuk severity, menggunakan nilai 1 sampai dengan 10. Nilai 1 berarti tingkat keparahan dari kegagalan proses tersebut minor atau sangat rendah. 

Sedangkan nilai 10 berarti tingkat keparahan dari kegagalan proses tersebut sangat tinggi sehingga berpengaruh pada keselamatan dan melanggar aturan. 

Tabel 2. Pedoman Nilai Rating Severity
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Sumber: Stamatis, DH. (1947).”Failure Mode and Effect Analysis” 2nded. 

Pada penilaian rating untuk occurance, menggunakan nilai 1 sampai dengan 10. Nilai semakin kecil, berarti peluang terjadinya kegagalan proses kecil. Sedangkan jika nilainya semakin besar, berarti kemungkinan terjadinya kegagalan proses semakin besar atau kegagalan tidak terhindarkan. 

Tabel 3. Pedoman Nilai Rating occurance
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Sumber: Stamatis, DH. (1947).”Failure Mode and Effect Analysis” 2nded. 

Pada penilaian rating detection, menggunakan nialai 1 sampai dengan 10. Nilai 1 berarti tingkat keandalan mendeteksi suatu kegagalan proses sangat tinggi atau hampir 100%. Sedangkan nilai 10 berarti tingkat keandalan mendeteksi suatu kegagalan proses sangat rendah atau kurang dari 90%. 

Tabel 4. Pedoman Nilai Rating Detection
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Sumber: Stamatis, DH. (1947).”Failure Mode and Effect Analysis” 2nded

Penelitian Sebelumnya


Penelitian yang dilakukan Elwin, Soejitno, Sri Rejeki Wahyu Pribadi yang berjudul Studi implementasi six sigma dalam sistem  inventory galangan kapal yang menyimpulkan bahwa dengan implementasi six sigma diharapkan ketersediaan material yang diminta oleh bengkel produksi akan selalu tersedia.
METODE PENELITIAN


Penelitian ini merupakan penelitian kasus pada sebuah perusahaan beton(readymix concrete) berskala nasional di Jawa Timur, dengan obyek dokumen-dokumen yang berhubungan dengan persediaan terutama bahan baku. Dalam penelitian ini data yang digunakan adalah data sekunder dimana datanya diperoleh langsung dari perusahaan dan data-data lain yang berhubungan dengan penelitian.

Teknik Pengumpulan Data


Teknik pengumpulan data yang dibutuhkan dilakukan dengan beberapa metode, antara lain :

a. Wawancara yaitu mendapatkan data dengan melakukan wawancara langsung kepada karyawan yang sesuai dengan bidangnya dengan harapan dapat memperoleh data tentang gambaran perusahaan, biaya yang berhubungan dengan persediaan bahan baku dan permasalahan-permasalahan lainnya.

b. Dokumentasi yaitu mendapatkan data dengan pengumpulan dokumen-dokumen dimana diharapkan diperoleh data tentang pemakaian/permintaan bahan baku, biaya pemesanan, biaya penyimpanan, waktu tunggu dan harga bahan baku.

Teknik Analisa Data

Data Losses Bahan Baku


Teknik analisa tentang losses bahan baku yang digunakan dalam penelitian ini dengan menggunakan hasil pengumpulan data, dimana didapat data selama bulan Oktober sampai Desember 2012 sebagai berikut :

Tabel 5. Data Losses Bahan Baku 2012

	Bulan
	Losses Bahan Baku(Rp.)

	Oktober
	247,000,000

	November
	346,000,000

	Desember
	213,000,000

	Rata-rata
	                         268,666,667 


HASIL
Profil Obyek Penelitian


Sebagai obyek penelitian ini adalah perusahaan beton(readymix concrete) berskala nasional di Jawa Timur yang berdiri sejak 1989.


Seiring dengan pertumbuhan ekonomi yang cukup tinggi dan pesatnya perkembangan sektor konstruksi, khususnya pembangunan infrastruktur dan properti, perusahaan ini ikut berpartisipasi melalui usaha penyediaan produk-produk Beton Siap Pakai.


Dengan didukung staf karyawan yang berpengalaman di bidang beton, peralatan-peralatan yang tepat serta fasilitas group, perusahaan senantiasa mengutamakan kepuasan dan kepercayaan pelanggan, dengan menjamin bahwa produk yanh dihasilkan dapat memenuhi mutu yang dipersyaratkan, penyerahan produk tepat waktu serta harga yang bersaing.

Diskripsi Hasil Penelitian dan Pembahasan

Define

Identifikasi Masalah


Rata-rata losses Rp. 268.66.667,- perbulan, sehingga bisa mencapai sekitar 3 miliar pertahun. Penyebab losses disebabkan oleh bahan baku, yaitu:

a. Semen
Losses pada bahan baku semen disebabkan oleh penimbangan saat penerimaan, handling saat penyimpanan, proses produksi dan pencatatan hasil proses produksi.

b. Pasir
Losses pada bahan baku pasir disebabkan oleh penimbangan saat penerimaan, handling saat penyimpanan, proses produksi dan pencatatan hasil proses produksi.

c. Batu pecah
Losses pada bahan baku batu pecah disebabkan oleh penimbangan saat penerimaan, handling saat penyimpanan, proses produksi dan pencatatan hasil proses produksi.

Process Map Konsep SIPOC


Peta proses memberikan gambaran bagaimana langkah-langkah proses bekerja. Dengan peta proses ini akan membantu menjelaskan  bahwa proses yang dilakukan tergantung dari proses sebelumnya dan akan membawa dampak pada proses sesudahnya. Berikut diagram SIPOC bahan baku perusahaan:
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Gambar 7. Diagram SIPOC Bahan Baku


Dari diagram  SIPOC diatas, sebagai pemasok(S) adalah penerimaan bahan baku dengan keluaran berupa penyimpanan dan penanganan bahan baku(I). Penyimpanan dan penanganan bahan baku(I) menjadi masukan  pada proses produksi(P), dimana proses produksi(P) menghasilkan keluaran berupa hasil pencatatan pemakaian bahan baku(O) dan selanjutnya menghasilkan keluaran berupa pengiriman barang jadi(C).

Measure


Di tahap ini dilakukan pengukuran dan analisa permasalahan dari data yang ada. Beberapa hal yang dilakukan di tahap ini:

a. Menentukan critical to quality (CTQ)

b. Mengumpulkan data untuk pengukuran kinerja awal (baseline)

c. Mengukur kinerja awal ke dalam defect permillion opportunities (DPMO)

Identifikasi Pelanggan dan Persyaratan Pelanggan


Produk yang dihasilkan dari proses pengolahan bahan baku adalah hasil pencatatan pemakaian bahan baku. Selanjutnya dilakukan brainstorming dengan kepala plant, kepala regu, dan operator untuk  mengetahui hasil pencatatan bahan baku yang baik.


Dari hasil brainstorming bahwa CTQ pada hasil pencatatan bahan baku yang baik adalah kesesuaian entry data, kesesuaian kode barang dan keakuratan teknologi informasi. Berikut CTQ tree dari produk hasil pencatatan bahan baku yang baik:
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Gambar 8. CTQ Tree Produk Pencatatan Bahan Baku

Kinerja Baseline

Pengukuran ini merupakan sasaran kunci dalam siklus DMAIC. Pengumpulan data dilakukan pada tiga bulan terakhir di tahun 2012. Unsur-unsur CTQ dari record adalah kesesuaian entry data, kesesuaian kode barang dan keakuratan teknologi informasi. Setelah data  tersebut terkumpul, dilakukan perhitungan DPMO. Setelah diperoleh nilai DPMO, kemudian dilakukan konversi nilai tersebut menjadi SQL. Adapun hasil pengumpulan data dan konversi DPMO ke SQL adalah sebagai berikut:

Tabel 6. Kapabilitas Sigma Record Bahan Baku 2012
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Contoh perhitungan untuk bulan Oktober:

DPMO

= Jumlah Losess x 1.000.000/(Output x CTQ)




= 247.000.000 x 1.000.000/(4.940.000.000 x 3)



= 16.666,7

SQL

= ((10^6 – DPMO)/10^6) + 1,5



= ((10^6 – 16.666,7)/10^6) + 1,5



= 2,483

Analyze


Tahap ini dilakukan dengan mencari penyebab dan akar masalah terjadinya cacat/losses pada proses record berdasarkan data-data yang diperoleh pada tahap define dan measure. Ada beberapa langkah yang dilakukan dalam mencari penyebab akar masalah, yaitu membuat diagram pareto, diagram sebab akibat, diagram CFME dan FMEA.

Diagram Pareto


Diagram pareto dibuat dengan tujuan untuk mengetahui dan menentukan penyebab losses terbesar dan paling penting, sehingga memerlukan penanganan lebih dulu. Diagram pareto dibuat berdasarkan data penyebab losses pada proses record.

[image: image14.png]Jumiah

800,000,000.00

700,000,000.00

500,000,000.00

500,000,000.00

400,000,000.00

300,000,000.00

200,000,000.00

100,000,000.00

—Jumizh
—e—komustit

Kesesuan entry

504,000,00000

PARETO

Kesesuaan kode:

271,000,00000

—
KeakuratanTI

31,000,000.00

§§8888888¢¢

Persentase




Gambar 9. Diagram Pareto penyebab Losses Bahan Baku

Diagram Sebab Akibat


Digunakan untuk mencari akar permasalahan dan penyebab terjadinya losses untuk setiap jenis losses yang terpilih dari analisa pareto.
a. Analisa akar penyebab kesesuaian entry data
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Gambar 10. Diagram Sebab Akibat Penyebab Kesesuaian Entry Data


Penyebab terjadinya ketidaksesuaian entry data dari sisi metode adalah, pertama dikarenakan sistem mesin masih manual yang disebabkan belum ada rencana dari perusahaan.


Penyebab terjadinya ketidak-sesuaian entry data dari sisi manusia adalah, pertama dikarenakan pemaham-an operator yang kurang yang disebabkan oleh kurangnya pelatihan untuk operator, kedua dikarenakan lembur berlebihan yang disebabkan oleh belum ada jadwal shift operator.


Penyebab terjadinya ketidak-sesuaian entry data dari sisi mesin adalah, pertama dikarenakan peralatan yang lama yang disebabkan belum dilakukan modifikasi.

b. Analisa akar penyebab kesesuaian kode barang
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Gambar 11. Diagram Sebab Akibat Penyebab Kesesuaian Kode Barang


Penyebab terjadinya ketidak-sesuaian kode barang dari sisi metode adalah, pertama dikarenakan sistem mesin masih manual yang disebabkan belum ada rencana dari perusahaan.


Penyebab terjadinya ketidak-sesuaian kode barang dari sisi manusia adalah, pertama dikarenakan kelalaian petugas yang kurang yang disebabkan oleh kurangnya pelatihan untuk operator.


Penyebab terjadinya ketidak-sesuaian kode barang dari sisi mesin adalah, pertama dikarenakan input data ke komputer yang disebabkan belum memakai peralatan canggih.

Diagram CFME

a. Akar penyebab kesesuaian entry data

[image: image17.png]Modifikasi
Peralatan lama

Kesesuaian entry data

Pemahaman Tembur berlebihan sistem masih
operator kurang manual
bekum ada jadwal N3
Kurang pefatihan shitt rencana

perusahaan





Gambar 12. Diagram CFME Kesesuaian Entry Data

b. Akar penyebab kesesuaian kode barang
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Gambar 13. Diagram CFME Kesesuaian Kode Barang

Analisa FMEA

Tabel 7. Nilai Prioritas Per Jenis Kegagalan
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Dalam pembuatan analisa FMEA ditentukan terlebih dahulu dampak yang ditimbulkan darikegagalan pada proses, penyebab dari losses dan control yang dilakukan untuk mencegah terjadinya dampak dari kegagalan proses tersebut.


Dalam menyelesaikan masalah yang ada, ditentukan dengan menghitung nilai resiko prioritas (RPN) yang merupakan hasil perhitungan antara nilai keparahan (S), kejadian (O), dan deteksi (D). Penentuan nilai-nilai tersebut merupakan hasil diskusi dengan supervisor produksi dan pergudangan. Berikut penjelasan penentuan nilai-nilai tersebut.

a. Ketidaksesuaian entry data
Tingkat keparahan (S) yang ditimbulkan dari ketidaksesuaian entry data dengan sistem masih manual sehingga berdampak pada kesalahan entry. Dampak yang ditimbulkan akan menyebabkan kegagalan pada proses selanjutnya, sehingga nilai keparan diambil 8. Frekwensi kejadian (O) diambil nilai 8, karena peluang kemungkinan besar terjadi peristiwa tersebut. Nilai deteksi (D) diambil nilai 6, karena kemampuan mendeteksi losses pada tingkat sedang.   

b. Ketidaksesuaian kode barang
Tingkat keparahan (S) yang ditimbulkan dari ketidaksesuaian entry data dengan sistem masih manual sehingga berdampak pada kesalahan entry. Dampak yang ditimbulkan akan menyebabkan kegagalan pada proses selanjutnya, sehingga nilai keparan diambil 8. Frekwensi kejadian (O) diambil nilai 8, karena peluang kemungkinan besar terjadi peristiwa tersebut. Nilai deteksi (D) diambil nilai 6, karena kemampuan mendeteksi losses pada tingkat sedang.   

c. Penentuan nilai prioritas
Nilai RPN tertinggi adalah ranking pertama dan seterusnya untuk nilai yang dibawahnya. Berdasarkan nilai RPN dan nilai prioritas perjenis kegagalan, maka diambil nilai prioritas 1 dan 2 untuk diselesaikan terlebih dahulu, yaitu sistem yang masih manual dan peralatan yang masih model lama.

Improve


Langkah selanjutnya adalah menentukan usulan perbaikan untuk setiap penyebab, hal ini dilakukan dengan cara melakukan brainstorming bersama supervisor dan manajer produksi dan pergudangan.

Usulan perbaikan


Usulan perbaikan dilakukan dengan menggunakan metode 5W+1H.

Tabel 8. 5W+1H untuk Perbaikan Sistem Masih Manual
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Pada penyebab losses karena sistem masih manual, tindakan perbaikan akan dilakukan otomatisasi program dan control operator. Tindakan ini dilakukan sebelum dan saat proses berjalan. Tindakan ini akan dilakukan oleh tim TI dan operator.

Tabel 9. 5W+1H untuk Perbaikan Peralatan Lama
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Pada penyebab losses karena peralatan lama, tindakan perbaikan akan dilakukan pembelian peralatan baru. Tindakan ini dilakukan sebelum proses berjalan. Tindakan ini akan dilakukan oleh tim TI.

Implementasi


Setelah usulan perbaikan disetujui, selanjutnya adalah implementasi. Implementasi dilakukan mulai Januari sampai Juni 2013. Dilakukan diskusi dan sosialisasi bentuk-bentuk perbaikan kepada semua pihak yang berkepentingan agar pada saat pelaksanaannya bisa berjalan lancar.

Pengukuran kinerja


Pengukuran kinerja dilakukan setelah proses implementasi, meliputi nilai DPMO dan SQL.

Tabel 10. Perhitungan Kinerja Proses Record Setelah Improve
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Selanjutnya nilai DPMO dan SQL sebelum dan sesudah improve dengan tujuan  untuk mengetahui apakah telah terjadi penurunan jumlah losses per satu juta kesempatan dan perbaikan kapabilitas sigma setelah dilakukan implementasi usulan perbaikan.


Jika kita bandingkan didapat:

DPMO setelah implementasi < DPMO sebelum implementasi

10.562,9 < 16.666,7 

SQL setelah implementasi > SQL sebelum implementasi

2,5 > 2,48


Dari perbandingan tersebut bisa disimpulkan bahwa penerapan metode DMAIC telah berhasil meningkatkan kinerja.

Control


Pengontrolan hasil implementasi dilakukan dengan mengontrol kinerja proses yang ada, dengan  melaksanakan usulan-usulan perbaikan.


Pengonrolan pengukuran kinerja proses implementasi terhadap karakteristik kualitas dilakukan dengan membuat peta kendali, yaitu peta kendali p. Banyaknya output dan losses yang terjadi selama Januari sampai Juni 2013 selanjutnya dibuat perhitungan dan pengolahan data untuk membuat peta kendali p.

Tabel 11. Perhitungan Proporsi, UCL dan LCLHail Implementasi
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Contoh perhitungan untuk bulan Januari 2013:

P

= Σp/N



= 638.589.000/20.249.265

= 0,0315

Proporsi
= Jumlah losses/Output



= 90.310.000/2.760.500.000

= 0,0327

UCL

= p + 3√(p(1 - p)/n)

= 0,0315 + 3√(0,0315(1-0,0315)/(90.310.000/1000))



= 0,0333

LCL

= p - 3√(p(1 - p)/n)

= 0,0315 - 3√(0,0315(1-0,0315)/(90.310.000/1000))



= 0,0298


Dari tabel diatas selanjutnya dibuat peta kendali p.
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Gambar 14. Peta Kendali P Hasil Implementasi


Dari peta kendali tersebut ternyata menunjukkan bahwa hasil akhir semua proporsi berada dalam batas kendali.

KESIMPULAN
Dari pengolahan data dan analisis yang sudah dilakukan dapat ditarik kesimpulan, bahwa penyebab losses bahan baku pada proses/record. Losses bahan baku pada proses/record disebabkan oleh tiga faktor yaitu bahan baku semen pasir dan batu pecah. 

Penerapan metode Six Sigma dapat menurunkan losses. Penurunan losses cukup signifikan, yaitu dari 16.666,7 DPMO menjadi 10.562,9 DPMO. Jika dilihat dari kapabilitas Sigma, maka penerapan metode DMAIC dapat meningkatkan level Sigma dari 2.48 menjadi 2.5 yang berarti terjadi peningkatan level Sigma. 

Jika ditinjau dari tujuan penelitian, maka bagian/bagian proses produksi yang memberikan sumbangan losses material sudah teridentifikasi. Bagian produksi kesesuaian entry data dan kesesuaian kode barang. 

SARAN 
Beberapa saran yang diberikan kepada penelitian selanjutnya adalah sebagai berikut: 

a. Usulan/usulan perbaikan sebaiknya dapat diterapkan secara kontinyu dan terus menerus untuk mempertahankan hasil yang telah dicapai. 

b. Penerapan metode Six Sigma sebaiknya tidak hanya diterapkan pada pengurangan losses bahan baku saja, tetapi dapat diterapkan untuk mengurangi penyebab/penyebab losses yang lain. 
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