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IMPLEMENTASI PENERAPAN METODE SIX SIGMA
PADA PROSES PERAKITAN ELEKTRO MOTOR

(STUDl KASUS: PT. TATUNG ELECTRIC INDONESIA)
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Jurusan Teknik Mesin STI-PlN Jakarta

JI. L,ngkar Luar Barat, Our; Kosamb;, certgka'eng, Jakarta Barat 117S0
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Abstract

PT. Tatung flearic Indaneia i5 a perip<Jtetic comp<>ny in manufacturing industry a«embling of ele<;tro
motor. So thor product yielded by PT. Tatung Electric Indonesra can conrinue 10 fulfill ,equtremlmt of
(ultomer. comp<>ny try to improve the quality af its produa by minimizing defect which during the time

:;til! happened. rhi5 defect arising coused by the exlHence of variat,on ot yielded product ond alro that
happened in the process. Six Sigma represent control technique or method to reach storey or level quality
of 3.4 OPMO (Oefem Per Million Opportunities), which applied by Mororola company since year 1986.
Applying strategy to be used is Define-Measure-Analyze-Improve-Control (OMAIC), This Method
represent ,ecuring srep and {a,m a make-up af quality cycle. Calculations show the com!X'ny i5 3.641
sigma I~I with OPMD 15,830. The slgmo level5 ore 011 the overage level of sigma industries in
Indone,io (3-4 sigmo) Increased levels of ,igma would hoppen if the comp<>ny immediately continuous
improvement over rime. COlldu5ion af rhe application af Six Sigma I, the ONAtC method jn the assembly
pro'ess of electra motors Can analyu ond reduce disablNty thot occurs that will Increase the qualjty of

product>.

Keywords: Six sigma, Quality, Define-Measure-Anolyze-Imprave-Controt

Abstrak

PT. Tatung flectric Indonesia merupakan p<!fUsohaon yang bergerak dolom indu,lri manufaktur
pemkiton elekrro motor. Agar produk elektro motor yang diha,ilkon do!X'r rern:; memenuhl kebutuhan
pclanggon, perlJsahoan beruwha meningkatkon kualitas produknyrJ dengon caro meminimosl kecocotan
yang seloma ini mo,ih rerjad!. kecocoton ini timbul korena disebabkan odonyo voriosi pede produk yang
dlhasUkan maupun rang terjodi dolom pra,es. Six Sigma merupakan metode otau teknlk pengendol!an
untuk menco!X'i tingkat kualito, 3,4 OPMO (Defects Per Million Opportunitie,), yang diterapkan oleh
pcrusohaon MOlorolo .ejok rohl1n 1986. Sumegl penerapan yong akon dlgunokrm odolah Define
Meos"re-Anolyze-Improll€-Comrol (OMAIe). Metode ini merupokan tohopan yang berulang dan
membentuk suafl1 sikiu, pcningkoron kuoiiro<. Perhitungon menunjukkon level sigma perusohaon
odoloh 3,641 dengan OPMO sebesar 15,830. Titlgkm sigma tersebut berado peda tingkaf rata-rota
indu'ifri sigmo ,Ii Indonc:;io (3·4 sigmo;. Pcningkoron If'llCl sigmo okon terjadi jiko peru,ohoan segem
".,maikan ferus-mene",s dari wak/u ke wak/u. Kesimpulon dari peneropan metode Six Sigma odaloh
metode QUAIC dalam pra,es p<!rokitan elektro motor dapor mengidentifiko:;i dan mengurongi
<ecarman yang akon meningkatkan kuolitas produk,

Kata kunri: 5,.. sigma, Kuaiitas, Define-Meosure-Ano/yze-Improve-Control
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1. P£NDAHULUAN

Dalam menghadapi persa'ngan pasar
beba, yang semakin ketal. ,etiap perusahaan
menerapkan berbagai maeam eara agar proouk
produk mereka dapa, leru, benahan. Untuk
mewujudkan hal tersebul. kualitas dan produk
proouk t""..but merupakan elemen penting
yang haru' diperhatikan. Banyak perusahaan
manufaktur mengab<!ikan kualilas untuk
mer>dapatkan keunlungan jangka pend<,k yang
dieapai dengan tingkat proouksi yang lingg,.
Kualilas merupakan segala S<'Sualu yang
memuasbn pelanggan / pembeli dan se,uar
dengan kebutuhan Dengan melakukan
pengendalian kualita, (quality cantroO I<'cara
baik dan benar, mab akan di~,ilkan proouk
yang dapal memenuhi keinginan konsumen.
Disamping itu perusahaan dapal terus bersaing
sena memperlahankan kelangsungan hidup dan
menJaga prolitabilrtdl perusahaan tersebul.
Salah ,aIU eara agar perusahaan dapat
meningkatkan kualitas produk adalah dcng;m
menerapkan melOdologi Six Sigma. Six Sigma
adalah sebuah pengukuran, dimana menghi'ung
def«t-de{ecr yang terjadi di dalam sebuah
proses dan ~silnya dilampilkan dalam bentuk
angka alau grafik yang mendorong kita
melakukan improvement (Pyzdek, 2(01).
MeiaksanaKan Six Sigma lidak hanya
mengeliminasi hampir ",mua caeal, ",work, dan
scrap, tetapi juga mempenahankan eli,ien'i
produksi dengan menggunakan sumber daya
manusia dan modal yang tersedia,

Pl. Tatung Ele;:tric Indonesia merupakan
perusahaan yang bergerak dalam indu\tfi
manulaklur perakitan elektro motor atau motor
listrik. AgM produk yang dihasilkan oleh Pl.
lillung Electric Indonesia dapat terus memenuhi
kebutuhan pelanggan, perusahaan berusaha
meningkatkiln kualitas produknya dengan <:ara
meminomaso kecacalan yang selama ini masih
te,jadi, Kecaciltan ini timbul karena disebabkan
adanya varisa,i pada produk yang dihasilbn
maupun yang terjadi dalam proses. Variasi ini
harus dikurangi karena :.emakin keeil variasi
yang terjadi akan se" ...kin disukai karena
menunjuHan konsistens dalam kuali!as. Untuk
mengelahui dan meng 'sa penyebab vJriasi-
vana" yang 'erjadi, "rusa~an mencoba
menerapkan progran "ningkalan kualilas

secara lerus-meneru" karena 'elama "',
perusahaan belum menggunakan alat-alat
statistik dalam menetapkan tindakan perbaikan
dan pencegahan dalam proses perakitan,
Dengan diterapkannya program peningkatan
kualit" tersebut diharapkan prOle> akan
m"nuju t",gkat kcsempumaan (kegagalan nol),
peningkatan kapabilitas sigma {,igmo leveO,
serta peningkatan kapabilitas proses sehingga
s",aran pe,uldhaan un'uk dapat t",us
ml-'m"nuhi dan m"muaskan keinginan
pelanggan dapal :ercapai.

2. METODOlOGI PENEUTlAN

Melodologi penelitian yang digunakan
dalam penelitian in, 3d"lah kualitatil dan
kuantitiltil yailu dengan melakukan studi
pendahuluan dengan cara melaku.an
pengJmatan langsung l",hadap kOndisi
peruldhaan dan wawancara dengan beberapa
karyawan pabrik serta pihak yang bcrsangkutan.
Selain itu juga dilakuka;l pengumpulan data
melalui pengamatan lang'ung dan wawarlCara
dengan pihak perusahaan, Adapun data-data
yang dikumpulkan adal3h dala sekunde' dan
data primer. Dala sekunder t"rdiri dari (1)
sejarah umum P<'rusahaall, (2) kebijak~n

perusahaan, (3) ,Iruktur organisasi perusahaan,
dan (4) pro"" pe,akit~n elekllo motor.
Sedangkan data primer adalah (1) data
proouhi harian, (2) dala tingkat dan frekuemi
cacJ~ (3) dala jenis cJCa~ dan (4) data aliran
prose, dan input output proses. lahapan·
tahapan metodol09i penelitian dapa! dliha!
pada gambar di bawah ini
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3. HASlL DAN PEMBAHASAN

r-··-
""'" .._-- .......

"....,.,"" L
,~""'~ I .,.... _ -

f--- -.-.,--,..-----...--._.------_..-

......""..-..........,.. --_ -............._.. ----_....

Te'dapat lima lahapan ya"9 3<30 dil~kuk~n

s,,,uai d"ngo" strategi p..nerapan Six Sigma,
yaitu Define -Meo,OJ,e-AnaIyze-Improve- Control
(DNAIQ, T~hap3n-tahJpan lnl merup.'""
tahapan yang berulang atau membemUk siklu.
peningkalo" kuolitas deng"" Six Sigma. laharan
Define merupakan lahap pertama dalam model
DMAIC dan dilri lahapan in; akan diketahui
bagaimana ali ran proses yang ada, input-input
Jp<I SJja yJng dibutuhkao d~lam t"hap~"

p""iapan sehi"99a pro",,< alan berjalan der'9an
bail, sehingga alan mengha,ilkon ouput·output
yang se,ua; derJgan yang diharapbll oleh
perUSahaall. salah salu alaI yang digullakall
pada tahapall illi adalah diagram ;nput-proce«
outpul

--

Gamba, 1. FIow<ha't rT1etodologi i>"nelitian
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I ~~ f--' _.- I

f --':':':.::

Gombar 2. Ldnjutdn flowchart _todologi p"o~lit;"n

-- ----
-'''-''.-.-_._-.........-.....
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T
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Gamba. 3. Diagr.lm mpul-procr<$-oulput

Tahapan Meosure bertujuan untuk
melakukall pel\9ukuran terhadap fakla-fakta
yang akall menghasilkan daTa, dall akan
bergulla sebago; pengetahuJIl bagi pihak
manajemen ulllok mellinghtkan kuali'as,
Tingkat kapabilita. proses mellentukan apakah
suatu pro,e, mampu alau tida. dalam

memelluhi largel yallg 'nglll dicapai,
Perhilungannya adalah sebagai berikul

Nilai Center nne ICL) I I' pada peta

.elldali p = 0,1425
lndeks kapabililaS proses

~l-I' =1-0,1425=0.8575

Dari perhilul\9an fernyata diperoleh illdeks
bp;lbilitas prose, kura"9 dari 1, Hal ini
menunjukbll bahwa proses lidak mampu untuk
memenuhi target ,pesifika,i yallg lelah
ditentukan masih rendah atau de"9an kata lain
kapabililas prosesnya rendah. sehingga perlu
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d,lakukan t,ndakan-ljndakan peI~,kan agar
kap.lbilnasnya dap.lt memngkat Tujuan
menentukan atau menetapkan l<araktensr,k
kualitas I CrirICol 10 QuaMy adalah unluk

met>getahu' h,akte"s"k-l<a'akle"st,k yang
mf'mpunya, kemungk'nan atau berpoterrsi
menjadi (hf«t I CKat pada hasil al:hir
(a,altl'fislik yang knus ildalalt semua jenis cOKat
yang mungkltl te,jadi pada tahapan proses

pe<akiIan elel<l<o motor 1 HP ell PT. Tatung
ElNtric~ yaolu koolak bod~ ampere
tld3k .ata. saW> put",an. gesekan. puta.an
lambat. get",an besar, deflguog listrik. suara
beanng. dan rOlo< oblak. )Umlah CTQ ~tuk

lahapan proses pe<akitan bef)umlah sembilan
l<aralrleosllk dan JUf'I'llah CTQ rilah yang~
dilJunakan untul< me..ghftung niIa< tk/Kt ~
tnll/iofI OfIPO"Iunmes (DlPHO).

Pefllftungan DPHO menur,ukkan b31hwa
Ievf:ol~ beraN pada longht 3.641 SfgfN

den9-t OPMO sebf!SM 15.830. rongbl SfgfN

t~ befada pada .ata rm tfoglta1 sqn.;J

industn-1tIduWJ d, lrw;lonesu () - .. sogmlll

~ rata-rata industn ktV:i durlilI adalloh

S-6~

Sele1ah melakukMI tahap Dtfine ~
NftJSUre. tahap selanju1ny3~~ l.lhap analisor
atau Ar.olyu Tahap .... rnerupal.wl l.1tIgkalt
unluk fTleMntukan faktor-Iaklor U1~

~~ dan pencanan aI<ar penyeb.lb
rNs.l1ah, sehino}ga dap;l1 rne",ngkalkan rahapan
p<oses yang seclang berlangsung.AL1t alat yang
digunakan ~lah diagram pareto umuk
mengelalt." Clf(al daminan yang Il1'fjadi serta
diagram~ guna meogelahui sebab
Sf'b;ob clan ak'~tleJ)3d,nyaYll'lJSi.

---, ---:::::..- , -

:=.- '-.-
=

=

T_ L frJJihr _ and~AnoiI)'Si:< Untuk
....-os caul KonlaI< Bodi

Gamba< 5. DIag,~ fuIftJnI: Un'uk JeniJ
Cac.at Kon"'" Bodi

Tllohapan Improw merup.lkan L.>ngl<ah
~asionaI kee-mpat cblam prog'llm
pentngl:;:ftan kualitirs SiJr Sigma. Tahap .ni ibn
..-nbantu untuk n'e"'Pf'bail. alau
menongblkan proses. A.l31 yang digunakan pada
Iahap ini ~lah FoiJurp Hotk ff[Kr and Ar.o/ysls
lfMfA1 untuk "'e"get""'-'i penyebab-penyet:lab
potensial d.:ln f1\IfS3l11t1 yang ada Oalam FNfI',
..karl dilalrukan pertvrungan R«k Pnorrly Number
(RJ>N). yang mffUpaQn pe<t-alian dan niIa<
Omnmc.. (01 Snmry l'Sl CN!~abdiIy (OJ
dengan ..-nberikan niIai secarll subyelcttf
.....1;)I';J 1 - 10 sebagai krilerianya.

-- - - -• , • --- - - -- -- - ---- - .-- -- - • , • - ---- - --- - --- ---- - -- - - • , , • ..., ,- - - -- - -- -- - --- - --- - - • • • •- ---- - --- - .--- -- - • • • • -- - --- ---- - --- - • , , • ---- - ---
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Gambar 4_ Dlagram rJ'eto jfnis caul
(P.riod. Jonu. - Ma,el)

Setelah sumber-sumber dan akar penyebab
dar; masalah kualitas teridenlifikasi dar;
pembua'an diagram pareto, diagram fishbone,

JURNAt ,"IAT VOL ( "0. 1, ()(TOBER 2015 1'3(



d.Jn FMEA mllka '-us do£lkubn usuLJn usul;ln
untuk IllI!n¥ogani masalah. lerutama maQIah
yang menpd; pnofltas. P,w,l" lah3p koouol yang
merupak"1\ tangl<ah ~raslOnal terathir dalam
program peningkatan kuahta~ SiK Sigma, usulan
uwl;1n tersebut akan didokumenLlsikan clan
d~adiklln ~oman staJl(la, kefl3 p"rusanaan
Sehongg.a wgE'l pemngkatan sigma yang
diharapk$n, dap3t tetWU.JUd ...cara be<t~p.

lkuIan usuLan yang dibuat idalah be<~
faktor-f.lktor~k~ d3n ciaog"""
fMbone seou U<uIM1-usul¥o mllukso ke<joo
""tuk tahapan proses pembwt3n elel:tro motor

T"l<Qln di1.ll<ubnnya im~......,taSl

tefhadap proses perak"." ,,1,,1<lro motor I HP
adalah ",nlUk mengetahul apakah terjadi
perbedaan sebelum dan sesudah melakukan
l,lWi;ln-usul;m perbaikan se'la ...",lan iJ\Suul<si
k....ja Y3l'I9 teolah dibe,ikan Untuk mengetat"J'
~aan yang terJ3di sebelum dan sesudah
mNkukan usuIan pefbaok..... mak.:l ak¥o
diIalrubn pefl9Ujian soe(M.I statlStik. U, yang

al<3rl digu......" adaLJh UJ' ~ antaril du;I
propoBi. k¥ena karMa data-dat" te<sebut
be<bentuk P'OJ>O<"Si. l'fOpo<SI yang diuj. adal"h
prcpors, caeal sel..mil bulan Maret dl!fl9i'l'
proporsi cacat setelah lmplementasi, Selama
bulan Maret, jumlah produk$i cleklro mOlor 1
HP menghasilkan 7£>5 unit dengan jumlah caeat
sebarryak 109 boat\. Talal rryata yang digun~n
adaIah 0,05 sen.-. PI menyaul,un propoRi total
UGilI~m Ifl'lpleo'iCO'lil:SI dan P, menyat;>!<an

proponi lou! QQI setelah~
t-Kut~~langtahpetNrunga!'N'l)4:

L 1I.:p,"'p,
2- 1I.:p,>p,
3. 0'=0.05
4. Wil~yah Kritik: Z ~ 1.645
5. Perhilungan:

• '" x, = 109 =0.1425
p, n, 765

" = x, '" 14 =0.0833
p, 168",

109+14 =0.1318
765-+-168

p,-p,
:O=JiJli[(11 n,l+(11 n,ll

1l~ 1 .uvw. D,AT VOl.. .,.0. Z. 0IITl&Il 1015

0.1425-0.0833

'-,~,(.:-::I3~I=~-;;(0.8682)((1 1765)-+-(1 168)]

"'2,052

Kesimpulan Tolak 11 0 - !>emrti propor$i

c...:al setelah implememasi leb,h kKit daripada
~ Ut;iIl .....t>elum IITIplemenlasi

~pinq me~uQn u;; proporsi. unruk
..-.get¥w.ti bem.osll il.... tidaknya usuIirt

uwlan perbiikan y..-.g dil<!<apQn pact" prOSt'$.

juga ~ dihi1ung DPMO at.... IeYel sigma
....lelaoh impiementaSl. Dengan mcl;Jlukan
pe<hitungan ini aI<an dikelahui ap.lkah korn<>p
Six Sigma yang diler~pkan meningkatkan Iev<:':I
sigma peru$ahaan. Pcrh,tungannya dapat dillhat
$eperti di bawah ini:

• Unit (tJ)
Juml<lh elektro motOf 1 HP yang diproduksi
ie'lama langgal bulan Apnl adillah

sebanyilk 1£>8 uM.

• 0pp0rTu1ll.MS lOP)
Kao-ikt<!<os'" y..-.gmlJS 10iticol to QuaJily)

yang terjadi diIlam ~ b<!<jumIih 9
karaklmtiIL

• Defect (D)
Defect yang lerjadi dalam proses perak~an

cleklro motor 1 HP selama bulan April
sebilnyak 14 defecr.

• De{ecf Per Unit (DPU)

DPU=DIU

DPU = 14' 168=0,0833

• TOflJI~(TOP)

TOP=UxOP

TOP"" 168x9 =1.512
• De{ecf Per Opportumfies (OPa)

DPO = D 1TOI'

DPO = l4/1.512 = 0.009259
• De{ecf Per MilItOtl Opporrunrttes (DPMO)

DPMO=DPOx 100000o

DPMO = O.OO92S9x 100000o =9.259

Dan Tabel IC~ SU SigmcI, Yarl9
ten:antum dalam Iampirif\, nilai DPMO~
9.259 ~ada diantan' 9.137 DPMO (3.86 sigmo)
dan 9.387 OPMO <3,85 sigma} Dengan
mcnggunakan ,nte'polasi, maka d;dapatkan



4. KESIMPULAN DAN SARAN

4.1. Kesimpulan
Berdasar1<an hasil·hasil pengolahan data

dan analisa yang tclah dilakuk"n, dapal ditarik
beberap" kesimpulJn, yaitu:
I. Pada tahapan prose, perakitan elek!fO

motor di PT. Tatung Ele<:tric Indonl>Sia,
te'dapat sembilan Jenrs karaktenstik
ku"litiJs I jenis cacat y"ng tc'jadi. Hal ini
merupakan pe,masalahan yang dihadapi
oleh perusahaan umuk dapat
meningk"tkan luolitas p,odulnya. Jenis
jeni~ cacat te':>ebut adalah: 11) Komak bodi,
(2) Ampe,e tidal ,ata, (3) Salah putaran, (4)

Ge~ekan, (5) PUla ran lamba, (6) Gela,an
besar, (7) Dengung li~trik, (8) Suara bea,ing,
dan (9) Rotor oblak

2. I.lefdasarkan pembualan peta kendali p
menunjuHan bahwa londisi proses sudah
stabil atau dap"t dikatakan proses ber"da
dalam pengendalian ~tatl$tik, brena tidak
ada data-data yang berod" di lua, batas
kontrol. Serarti, vana~i yang te~adi dalam
proses disebabkan cleh penyebab umum
(common cause),

3 [ndeh kapabilila~ pfose~ perusahaan
mempunyai nilai 0,8575 otau ku,ang dan 1.

Berani proses belum mampu umuk
memenuhi target ~pesifika~i yang telah
ditentukan atau kapabilita~ proses rendah.
Hafl,J~ dilakukan tindakan-tindakan
pe,b"ik"n agar k"pabilitasnyo meningkat.

4 PerttilUngan De{e<:r per Mit/ion
Opportunitie, (DPMO) menunjul<kan level
sigma peru,ahaan be,ada 3,641 sigma
dengan DPMO 15,830. Tingkal sigma
terse but be,ada pada ,ata-,ata tingbt
sigma indusln-industri di Indonesia (3 - 4

,igmal. Peningkatan level ~igma Jbn
te~odi jila pelu,ahaan segela melakulan
pe'baikan se<:a'a te,u~-meneru~ dan waktu
lewaHu,

9.259-9.137

9.387 9.259
250..- = %3,72

x .. 3,855

x-3,85

3.86 - x

5. Seca'3 garis bes:ar f"ktor-/"ktm yang
menyebablan tefjadinya cacal-c.cal pad.
plOseS peralitan elelt,o moto, 1 HP adalah
. (1) Adanya ke~alahan dalam p'o~es lerja,
(2) Pemasangan salah satu materi"1 atilu
komponen ~ehingga menyebabkan
gangguan pada malenal yang lain, (3)
Kualitas mate,ial atau komponen yang
lidak bagus, dan (4) Scbagian pekerja yang
belulll terlatih untul melakulan tahapan
proses sesuai dengan instrulsi lerja.

4.2. Saran
Scbilgai bagiiln akhi, da,i penelitian. mok"

akiln diberikan beberapa saran kepada PT.
Tatung Electljc Indonesia agar menjadi masukan
yang berman/"at. SalOn-sa,an terse but adal.h·
1. Mendulung penerapan program Six Sigma

~ebagai modill tetap d"lam mer"ih
keunggulan ku"lita, ,erta meningkatkan
linefja organisasi, sehir>gga dapat te,us
memenuhi kebutuh"n pelanggan.

2. Mene'apkan dan mem/okushn progr.m
Six Sigma d"lam semua level perusah"an,
yaitu bu,ines, level, operation level, dan
proce<~ leveL Melalui cam ini, mab akan
le,jadi peninglatan integrasi, pro:>e'
pembelajaran. ,efta pertuka,an
pengelJhuan-pengetahuan baru dalam
pe,u,"h"Jn
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