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benarnya bahwa semua pernyataan dalam skripsi saya ini dengan judul

ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS DALAM UPAYA

MENGURANGI KECACATAN PRODUK A DI PT XYZ
Merupakan hasil studi-pustaka, penelitian lapangan dan tugas karya akhir
saya sendiri, di bawah bimbingan Dosen Pembimbing yang telah ditetapkan,oleh
pihak Jurusan Teknik Grafika dan Penerbitan Politeknik Negeri Jakarta.
Skripsi ini belum pernah diajukan sebagai syarat kelulusan pada program
sejenis/diperguruan tinggi lain."Semua informasi, data dan hasil analisa maupun
pengolahan yang digunakan, telah dinyatakan sumbernya dengan jelas dan dapat

diperiksa kebenarannya
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RINGKASAN

PT XYZ merupakan perusahaan manufaktur kemasan kaleng aerosol yang
sedang mengalami masalah terkait kualitas dari produknya. Pada produk A, terdapat
banyak produk cacat tidak sesuai dengan standarwyang telah ditentukan. Total rata
— rata cacat pada produk A periode Januari— Desember 2022-adalah sebesar 2,32%
melebihi target toleransi caeat perusahaan yaitu 2%. Tujuan daripenelitian ini
adalah mengidentifikasi jenis-jenis kecacatan dan faktor—faktor . penyebab
terjadinya pada produk A, menganalisis kemampuan produksi perusahaan; dan
memberikan‘usulan perbaikan terkait masalah kecacatan produk. Metode yang
digunakan dalam penelitian ini adalah Six Sigma untuk ‘memahami dan
mengeleminasi efek negatif dari proses yang sangat bervariasi dan dikombinasikan
dengan Fault Tree Analsis (FTA) untuk.menemukan akar masalah yang paling
mungkin menyebabkan waste varian produk. Hasil penelitian menunjukkan bahwa
terdapat 6 (enam) jenis cacat pada produk A, yaitu berminyak/kotor, miss register,
ketombe/bintik, warna cacat/belobor, botak/lecet, dan laq cacat. Jenis kecacatan
terbesar yang terjadi adalah ketombe/bintik (38,9%), berminyak/kotor (31,1%), dan
warna cacat/belobor (12,8%). Nilai DPMO yang didapat sebesar 23.186,2 dengan
nilai tingkat sigma sebesar 3,5 yang menyatakan bahwa berada pada rata-rata
industri Indonesia. Akar faktor penyebab kecacatan yang didapat dari diagram
fishbone dan dikembangkan dengan pendekatan FTA menggunakan diagram fault
tree adalah manusia, mesin, material, metode, dan lingkungan. Berdasarkan analisis
5W + 1H, usulan perbaikan yang diberikan adalah melakukan perjanjian retur pada
supplier, memperbanyak pelatihan khususnya pada pengoperasian mesin sesuai
SOP, memfasilitasi. alat-alat yang.dapat. membantu_operator; membuat _jadwal
pengecekan dan maintenance mesin secara berkala;"dan memasang ventilasi udara

dan kipas serta membuat jadwal pembersihan gudang penyimpanan secara berkala.

Kata Kunci: cacat, FTA, kaleng, kualitas, six sigma.
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SUMMARY

PT XYZ is an aerosol can packaging manufacturing company that is
experiencing problems related to the quality of its products. In product A, there are
many defective products that do not comply with predetermined standards. The
average total defects in product A forsthe period January - December 2022
amounted to 2.32%, exceeding.the company's defect tolerance target of 2%. The
purpose of this research. s to'identifying the types of defects and the factors that
cause the occurrence of product A, analyzing the production capability. of.the
company, and:providing recommendations for improvements related to product
defects. The method used in this study is Six Sigma to understand and eliminate the
negative effects of varied processes and combined with Fault Tree Analysis (FTA)
to find the root causes that are most likely to cause product variant waste. The
results showed that there were 6 (six) types of defects in product A, namely
Greasy/Dirty, Miss Register, Dandruff/Freckles; Defective Color/Blemished,
Bald/Seuffed, and Laq Defects. The biggest types-of defects that occur are
Dandruff/Freckles (38.9%), Greasy/Dirty (31.1%), and Defective Color/Blemished
(12.8%). The DPMO value obtained was 23,186.2 with a sigma level value of 3.5
which stated that it was at the Indonesian industry average. The root causes of
defects obtained from the fishbone diagram and developed with the FTA approach
using the fault tree diagram are. humans,.machines, materials, methods, and
environment. Based on the SW + 1H analysis, the proposed improvements are to do
a return agreements with suppliers, increase training especially on operating
machines according to SOPs, facilitate tools that can help operators, schedule
regular machine checks.and maintenance, and install air vents and fans.aswell as

make a schedule for cleaningthe.storage warehouse on a regular.basis.

Keywords: defect, FTA, can, quality, six sigma.
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BAB | PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Persaingan perusahaan-perusahaan industri manufaktur terus bertambah
pesat setiap tahunnya sehingga setiap industri harus mampu bersaing tidak hanya
dari segi harga saja, tetapi juga darirsegi-kualitas produk yang dihasilkan. Ini
terbukti dengan banyaknya perusahaan manufaktur yang mempreduksi barang-
barang yang dapat memenuhi ekspektasi konsumen sesuai kebutuhannya: Dengan
demikian, persainganyang ketat tidak terelakan lagi. Konsumen akan menjadi lebih
selektif dalamy memilih produk yang akan dibelinya dengan harga yang sebanding
dengan kualitas yang ditawarkan. Kualitas produk sangat penting untuk
diperhatikan karena sangat mempengaruhi kepuasan konsumen terhadap produk
yang dihasilkan. Pada industri manufaktur, bagian produksi merupakan bagian yang
sangat penting dalam menghasilkan produk yang berkualitas baik. Perusahaan yang
memproduksi produk berkualitas dapat menghindari produk cacat sampai ke tangan
pelanggan (Sari & Bernik, 2018).

Masalah utama yang kini dihadapi oleh perusahaan adalah masih tingginya
produk cacat akibat kelalaian dalam memeriksa ketika produksi. Produk cacat
memberi dampak pada perusahaan secara langsung yaitu kehilangan bahan baku,
kerugian waktu kerja, tenaga, dan biaya akibat kecacatan produksi dan secara tidak
langsung akan berdampak pada kepercayaan konsumen terhadap produk. Untuk
mengatasi hal i, tindakan yang dapat dilakukan-adalah dengan menerapkan suatu
sistem pengendalian = kualitas.” Oleh karena itu, setiap perusahaan sangat
membutuhkan suatu pengendalian kualitas yang dilakukan secara terus menerus
(Supriyadi, 2018).

Pengendalian kualitas merupakan..kegiatan-~yang " terstruktur untuk
memperoleh dan menjaga mutu produk yang dihasilkan agar dapat berfungsi baik
dan sesuai standar yang ditetapkan. Produk yang berkualitas sesuai standar dapat
terwujud dengan menerapkan sistem pengendalian kualitas yang tepat, mempunyai
tujuan dan tahapan yang jelas, serta memberikan inovasi dalam melakukan

pencegahan dan penyelesaian masalah-masalah yang dihadapi perusahaan (Ratnadi
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& Suprianto, 2020). Proses pengendalian kualitas tidak hanya untuk mengetahui
kualitas dari produk, tetapi juga dibutuhkan pengendalian kualitas terhadap kinerja
karyawan yang bekerja di perusahaan. Pentingnya kualitas produk yang baik sesuai
dengan standar atau keinginan konsumen dibutuhkan metode pengendalian kualitas
yang tepat untuk peningkatan kualitas produk yang dihasilkan (Fahry et al., 2019).

PT XYZ adalah perusahaan manufactur yang bergerak di bidang industri
kemasan kaleng aluminium aeresol: PT XYZ menyediakan berbagai jenis kemasan
kaleng aluminium, dariskaleng aluminium aerosol, botol minuman. aluminium,
wadah pensil aluminium, botol ulir aluminium, hingga wadah obat-obatan
aluminium. Dalam upaya menjalankan pengendalian kualitas, PT XYZ mempunyai
Divisi Quality Control (QC) yang bertanggung jawab dalam mengawasi dan
menjalankan pengendalian kualitas terhadap produk yang diproduksi. Namun
kenyataannya, meskipun pengendalian kualitas telah dilakukan, kegiatan yang
dilakukan masih belum efektif dan masih banyak ditemukan produk-produk cacat.
Salah satu produk kaleng aluminium aerosol hasil produksi PT XYZ dengan jumlah
kecacatan terbanyak adalah produk A. Produk A merupakan produk pewangi badan
yang ditargetkan kepada wanita, serta merupakan klien setia perusahaan yang sudah
menjalin hubungan kerja sama dari tahun 1990-an. Jenis kecacatan yang terdapat
pada produk A antara lain berminyak/kotor, miss #egister, ketombe/bintik, warna
cacat/belobor, botak/lecet, dan laq cacat. Jumlah produksi produk A pada periode
Januari — Desember 2022 adalah sebesar 8.150:588 pcs dengan jumlah cacat sebesar
189.456 pcs sehingga total rata-rata cacat didapat. yaitu 2,32% dimana jumlah
tersebut melebihi dari target toleransi-cacat perusahaan yaitu 2%. Oleh karena itu,
perlu dilakukan pengendalian kualitas dalam upaya mengurangi terjadinya produk
cacat.

Upaya melakukan pengendalian kualitas untuk mengurangi produk cacat
perlu dilakukan penelitian untuk mendeteksi penanggulangan dengan metode
pengendalian kualitas yang tepat terhadap produk cacat tersebut. Beberapa
penelitian telah dilakukan dalam upaya meminimalisir produk cacat dengan
metode-metode pengendalian kualitas. Menurut penelitian pengendalian kualitas
untuk mengurangi jumlah produk cacat tekstil kain katun dengan metode Six Sigma

(Alkatiri et al., 2015). Berdasarakan hasil penelitian, jenis cacat yang paling tinggi
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dan dilaklukan perbaikan adalah jenis cacat flag obat dan jenis cacat gambar tidak
pas. Nilai rata-rata DPMO dan nilai sigma sebelum implementasi 6.523,27 dan 3,98
sigma. Nilai rata-rata DPMO dan nilai sigma setelah implementasi sebesar 4.753,80
dan 4,09 sigma dengan kata lain rata-rata DPMO mengalami penurunan sebesar
1.769,47 (27,13%) dan nilai sigma mengalami kenaikan sebesar 0,11 sigma
(2,76%). Biaya kegagalan kualitas sebesar Rp-7.:133.420,89/bulan terdiri dari biaya
kerugian produksi dengan jumlah sebesar Rp 930.643,11/bulan serta biaya
kegagalan pendapatan sebesar Rp 6.202.777,78/bulan.

Penelitian lainmelakukan pengendalianikualitas produk isolator dengan
metode Fault Tree Analysis (FTA) (Mayangsari et al., 2015). Hasil yang diperoleh
berdasarkan penelitian dan pengendalian kualitas komponen 1solator yaitu, terdapat
15 potential cause dengan nilai RPN terbesar yaitu potential cause tidak adanya
pemeriksaan matres sebelum proses produksi dengan nilai 448 sedangkan nilai
RPN terkecil yaitu potential cause kebisingan dan tata letak kurang rapi dengan
nilai 8. Usulan perbaikan berdasarkan pofential cause adalah dengan diberikan
informasi secara lisan maupun tertulis kepada operator mengenai cara kerja mesin,
pelatihan penggunaan mesin kepada operator, operator diberikan buku panduan
penggunaan mesin, diberikannya tools untuk melakukan pemeriksaan komponen
mesin, adanya penambahan waktu istirahat untuk operator, dan adanya pengawasan
dan pengontrolan sebelum proses produksi.

Penelitian berbeda melakukan ‘pengendalian kualitas dengan metode Six
Sigma pada perusahaan percetakan PT. Okantara (Hutami & Yunitasari, 2016).
Berdasarkan hasil analisis dan penelitian yang dilakukan, terdapat empat kriteria
produk cacat pada brosur yang dihasilkan PT Okantara selama periode Me1 2013 -
April 2015 terdiri dari poetongan tidak rata sebanyak 9.165 brosur, warna tidak rata
sebanyak 8.948 brosur, robek sebanyak. 7.636 brosur, dan terlipat'sebanyak 4.927
brosur. Empat kriteria produk cacat yang terjadi di PT Okantara yang menempatkan
level sigma PT Okantara di 3,8 dengan DPMO sebesar 11.395, 2452. Produk cacat
karena potongan tidak sesuai, warna tidak rata, sobek dan terlipat dipengaruhi oleh
faktor mesin. Khusus untuk produk cacat karena kriteria sobek dan terlipat selain

dipengaruhi oleh mesin juga dipengaruhi oleh faktor manusia dan bahan baku. Dari
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kelima faktor tersebut, faktor yang paling dasar sebagai penyebab kecacatan
berdasarkan analisis five whys adalah faktor metode.

Menurut penelitian pengendalian kualitas dengan metode Fault Tree
Analysis (FTA) di PT Barata Indonesia (Mariyawati ef al., 2017). Berdasarkan hasil
analisis dan penelitian yang dilakukan, didapat nilai potensi bahaya dan
karakteristiknya yaitu terdapat 6 (enam) potensi bahaya kerja yang ditemukan.
Potensi-potensi tersebut dapat dijabarkan menjadi 1 kategoriresiko yang ekstrim
(E), 1 kategori resiko yang tinggi (H), 2 kategori resiko menengah (M), 2 kategori
resiko rendah (L). Pengendalian resiko dari potensi bahaya yang sudah dipereleh
yaitu dengan.pengendalian steknis,. eliminasi, pengendalian administratif, dan
penggunaan. APD. Menentukan akar penyebab potensi bahaya tertinggi
menggunakan metode Fault Tree Analysis (FTA) pada tangga yang tidak berdiri
tegak  dan penyebab utama terjadinya kecelakaan saat tertimpa material salah
satunya karena tangga yang digunakan tidak layak pakai.

Berdasarkan penelitian-penelitian  sebelumnya, dapat diketahui bahwa
metode Six Sigma digunakan dalam menganalisis-resiko penyebab kegagalan
terbesar, serta dikombinasikan dengan metode. Fault. Tree Analysis (FTA) untuk
memberikan tindakan korektif dalam meningkatkan kualitas produk menjadi
pilihan metode yang tepat untuk penelitian ini. Six'Sigma merupakan implementasi
dari prinsip dan teknik mutu yang terstruktur, fokus, dan efektif yang ditujukan
untuk mencapai performansi bisnisiyang-bebas dari kesalahan dimana performansi
bisnis diukur dari /evel sigma. Six Sigma merupakan metode peningkatan kualitas
yang memberikan toleransi. kesalahan atau cacat. Semakin banyak cacat yang
terjadi pada proses, menunjukkan semakin rendahnya pencapaian kualitas pada
proses tersebut (Ahmad;2019). Pada penelitian ini, dilakukan 4 (empat)tahapan
Six Sigma yaitu Define, Measure;-Analyze, dan Improve..Sedangkan Fault Tree
Analysis (FTA) merupakan suatu metode analisa resiko kuantitatif dengan model
grafik dan logika yang menampilkan kombinasi kejadian yang memungkinkan
yaitu rusak atau baik, yang terjadi dalam sistem, aplikasinya dapat mencakup suatu
sistem, equipment, dan sebagai analis (Nur & Ariwibowo, 2018).

Analisis penelitian menggunakan kedua metode ini dapat mengidentifikasi

faktor-faktor dan juga kombinasi penyebab yang dapat menyebabkan terjadinya
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kecelakaan. Six Sigma berfungsi untuk memahami dan mengeleminasi efek negatif
dari proses yang sangat bervariasi (Triuntoro & Abdul, 2021). Fault Tree Analysis
(FTA) berfungsi untuk menemukan akar masalah yang paling mungkin

menyebabkan waste varian produk (Syahabuddin & Zulziar, 2021). Tujuan

2 g
m
=
0
T
~*
Y

=C
)
r
8]
©
~*
Y
é'
;
o
&
=
o
x
E.
x
4
™
Q
o
=.
S
)
x
o
*
-+
o

penelitian ini adalah untuk mengurangi terjadinya kecacatan produk hasil produksi
di PT XYZ. Berdasarkan latar belakang.tersebut, ‘perlu dilakukan analisis
pengendalian kualitas produk A‘menggunakan metode Six Sigma.dan Fault Tree
Analysis (FTA) pada PT.XYZ.

1.2 Perumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang diatas, maka diperoleh rumusan masalah pada
penelitian 1ni yaitu sebagai berikut.
1. Apa saja jenis-jenis kecacatan pada produk A?
2. Bagaimana cara menganalisis kemampuan produksi produk A pada PT
XYZ menggunakan metode Six Sigma”?
3. Apa saja faktor-faktor penyebab terjadinya kecacatan pada produk A yang
didapat menggunakan metode Fault Tree Analysis (FTA)?
4. Bagaimana usulan perbaikan terkait masalah kecacatan pada produk A?

1.3 Tujuan Penelitian
Berdasarkan latar belakang dan permasalahan di atas, maka tujuan
penelitian ini adalah sebagai berikut.
1. Mengidentifikasi jenis-jenis kecacatan pada produk A.

2. Menganalisis kemampuan produksi produk A pada PT XYZ menggunakan
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metode Six Sigma:
3. Menganalisis faktor-faktor-penyebab terjadinya kecacatan-pada produk A
yang didapat menggunakan metode Fault Tree Analysis (FTA).

4. Memberikan usulan perbaikan terkait masalah kecacatan pada produk A.
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1.4 Manfaat Penelitian
Manfaat dilakukannya penelitian ini adalah sebagai berikut.
1. Memberikan informasi bagi perusahaan serta dapat dijadikan pedoman
perusahaan dalam pengendalikan kualitas dengan menggunakan metode Six
Sigma dan Fault Tree Analysis (FTA).
2. Dapat menambah wawasan dan+ilmu-pengetahuan tentang pengendalian
kualitas menggunakan metode Six Sigma dan Fault Tree Analysis (FTA).
3. Dapat memberikan pengetahuan dan sebagai bahan referensi untuk

penelitian selanjutnya.

1.5 Ruang Lingkup Penelitian
Dalam perancangan sistem pengendalian kualitas pada PT XYZ terdapat
batasan yang akan dibahas agar pembahasan menjadi lebih terarah. Fokus
pembahasan penelitian ini adalah sebagai berikut.
1. Penelitian dilakukan di PT XYZ dengan menggunakan metode Six Sigma
dan Fault Tree Analysis (FTA) sebagai metode pengendalian Kualitas.
2. Objek penelitian yang digunakan adalah produk A.
3. Data yang digunakan adalah data cacat produk dan data hasil produksi

harian produk A dalam jangka waktu Januari — Desember 2022.
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BAB V SIMPULAN DAN SARAN

5.1 Simpulan

Berdasarkan pengolahan data dan analisis yang telah dilakukan maka dapat

disimpulkan sebagai berikut:

1.

Jenis kecacatan yang terdapatpada produk A di PTXYZ.periode Januari -
Desember 2022 terbagi menjadi enam jenis, yaitu berminyak/kotor, miss
register, ketombe/bintik, warna cacat/belobor, botak/lecet, dan lag cacat.
Jenis cacat ketombe/bintik memiliki jumlah tertinggi sebanyak 73.680 pes.
Berdasarkan pengolahan data menggunakan metode Six Sigma; didapat nilai
DPMO sebesar 23.186,2 dengan nilai tingkat sigma sebesar 3,5 yang
menyatakan bahwa PT XYZ berada pada tingkat rata-rata industri
Indonesia. Analisis dengan tahapan DMAIC mendapatkan hasil pada tahap
Define berdasarkan check sheet, menunjukkan jenis defect yang paling
dominan yaitu ketombe/bintik sehingga harus lebih diutamakan untuk
dikendalikan kualitasnya. Pada tahap Measure berdasarkan diagram control
chart (u chart), menunjukkan terdapat 6 (enam).titik yang melebihi UCL
dan LCL sehingga peta kendali mengalamipenyimpangan dan berada pada
luar pengendalian statistikal. Pada tahap-Analyze berdasarkan diagram
pareto, didapat tiga jenis defect dengan persen kumulatif mencapai 80%,
yaitu ketombe/bintik, berminyak/kotor, dan warna cacat/belobor dengan
kumulatif sebesar 82,8% sehingga diutamakan pengendalian mutu untuk
ketiga jenis cacat tersebut.

Berdasarkan pengolahan data menggunakan metode Fault Tree Analysis
(FTA), hasil identifikasi. faktor penyebab kecacatan..dengan diagram
fishbone (Sebab Akibat) dan dikembangkan dengan diagram fault tree untuk
menganalisa akar faktor penyebab lebih jauh, didapat 5 (lima) kategori yang
menjadi faktor penyebabnya yaitu faktor mesin, manusia, material, metode,

dan lingkungan.
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4. Usulan perbaikan untuk mengatasi produk defect dengan melakukan
perbaikan terhadap semua faktor penyebabnya berdasarkan Analisis 5W +
1H dapat disimpulkan secara umum. Pada faktor material dengan

melakukan perjanjian retur pada supplier apabila material tidak sesuai
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pesanan atau cacat dan memperbanyak operator sortir slug serta
memperketat kinerjanya. Pada.faktor-metode dengan menjelaskan SOP
proses  perusahaan, .~memperbanyak pelatihan'. khususnya pada
pengoperasian mesin, dan melakukan briefing sebelum memulai proses
produksi. Pada faktor manusia denganslebih ketat mengawasi Kinerja
operator, menegur jika melanggar aturan perusahaan, dan memfasilitasi
alat-alat yang dapat membantu operator. Pada faktor. mesin dengan
membuat jadwal pengecekan dan maintenance mesin secara berkala, serta
menyiapkan persediaan suku cadang yang habis. Pada faktor lingkungan
dengan memasang ventilasi udara dan kipas, membuat jadwal pembersihan
gudang penyimpanan secara berkala, dan.memasang lebih banyak jendela

atau lampu sebagai penerangan lebih.

5.2 Saran
Saran yang dapat diberikan penulis kepada perusahaan dan penelitian
selanjutnya adalah sebagai berikut:
1. Untuk perusahaan diharapkan untuk mengimplementasikan usulan
perbaikan yang sudah diajukan terhadap masalah produk defect yang
ditemukan secara berkala dan berkelanjutan, mencari solusi baru untuk

meminimalisir kecacatan, dan mempertahankan dan meningkatkan kinerja

-
2
o
=
o
=
Q
3
(]
=
Q
c
fory
T
1"
()
o
o
=
o
=
o
-
o
c
w
o
c
-
<
=
=~
Q
-
<
Q
~
<
w
=
o
o
=
T
o
3
(]
=
n
o
=
-
c
=
=
o
=
Q.
o
=
3
(]
=
<
o
o
c
=)
=
Q9
=
(%]
c
3
T
(]
-

agar menjadi lebih baik:

2. Untuk penelitian selanjutnya agar lebihmenyempurnakan penerapan
metode Six Sigma dan Fault Tree Analysis (FTA) dalam penelitian
pengendalian kualitas berikutnya. Disarankan juga untuk melakukan
penelitian pengendalian kualitas pada produk-produk lainnya yang juga

mengalami kecacatan.
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LAMPIRAN
Lampiran 1. Data Produksi Produk A periode Januari - Desember 2022

Bulan Produksi

1 811.090

2 445665

3 1.681.876

4 453.617

5 1.198.133

6 141.852

7 1.156.375

8 1.191.784

9 1.070.166

TOTAL | 8.150.558

Lampiran 2. Data Cacat Produk A periode Januari - Desember 2022
Jenis Cacat / Defect
Jumlah
Berminyak Miss Ketombe / | Jvarna Botak / Cacat
. o Cacat / Lag Cacat
/ Kotor Register Bintik Lecet
Belobor

6.336 1.104 6.192 1.248 1.536 672 17.088
3.024 432 4.176 1.200 432 528 9.792
12.288 1.584 16.224 3.600 2.880 624 37.200
2.592 912 3.408 768 480 240 8.400
7.872 1.680 11.472 2.352 2.064 1.152 26.592
1.152 96 1.584 288 288 384 3.792
7.584 2.400 9.792 4.800 1.440 960 26.976
10.512 1.200 11.424 4.128 3.024 768 31.056
7.632 2.016 9.408 5.856 2.448 1.200 28.560
58.992 11.424 73.680 24.240 14592 6.528 189.456
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g 1 9 1.070.166 28.560 0,02669 0,02369 0,02324 0,02280
,:.’, 12 TOTAL 8.150.558 189.456 |
; 13 RATA-RATA 0,023186[ 0,023816|  0,023245  0,022673
o 14
E 1 5 el Sheet3 Sheet2 & Sheets ¥ 4 »
c = - -
=




VLNWIVF
R3IOIN
HINMILNOd

ejie)er 1aba yiuyajod uizi eduey

N
Oo
T
s 3
2 Q
Q c
-,
2%
s 9
Q =5
c =
o
328
3*
= 3
58
c
o
o 8
>3
%:
33
T T
:
T o
o
2 é
< 9
8 5
=L
7
o 9
o 3
o Q
Q =
)
S5
o 0=
~*
o
Y
c S
w -
g2
S 2
> 2
=~ o
2 a
s 2
L
€9
= T
o
-
-
Y

g
o
©
5
[
<
=
o
o
=
=
o
2
S
c
=
-
£
=
o
o
o
m
=
=
=
@
o
=
=
o
2
.
8
2
o
o
=
o
=
o
=
o
o
=
£
o
o
3
5
<
S
3
)
z
k-
®
5
£
w
Y
=
)
k-
°
S
3
o
o
=
£
w
o
5
=
=
S
=
o
v
<
(=1
=
)
<
S
=
w
=
S
-
£
3
o
w
D
)
T

s

-
9
o
-
o
=
Q
3
(]
=
Q
c
=
T
w
(1)
o
o
=
o
=
Q
-
o
c
w
o
c
-
<
=
=~
Q
-
<
Q
~
<
o
=
o
o
=
T
Q
3
(]
=
n
o
=
-
c
3
=~
Q9
=
Q.
o
=
3
(]
=
<
o
o
c
=)
=~
Q9
=
(7.}
c
3
o
()
-

undede )ynjuaq wejep

g
m
=
8]
©
~*
Y

o=
)
x
0
T
-+
Y
3
;
v
&
;.
o
x
=
x
2
®
Q
0
=
e
)
x
o
q
-+
o

75
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A B © D E F G H | J B
1 . Jumlah . .
Bulan Produksi . DPU UCL CL LCL

2 Cacat

3 | 1 811.090 17.088 0,02107 0,02375 0,02324 0,02274

4 2 445.665 9.792 0,02197 0,02393 0,02324 0,02256

5 3 1.681.876 37.200 0,02212 0,02360 0,02324 0,02289

6 4 453.617 8.400 0,01852 0,02392 0,02324 0,02257

7 5 1.198.133 26.592 0,02219 0,02366 0,02324 0,02283

8 6 141.852 3.792 0,02673 0,02446 0,02324 0,02203

9 7 1.156.375 26.976 0,02333 0,02367 0,02324 0,02282

10 8 1.191.784 31.056 0,02606 0,02366 0,02324 0,02283

11 9 1.070.166 28.560 0,02669 0,02369 0,02324 0,02280

12 TOTAL 8.150.558 189.456

13 RATA-RATA 0,023186| 0,023816|  0,023245  0,022673

14

15

Sheet] | Sheet | Sheet2 | Sheetd | SheetS = b ’
Ready [ =
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A B C D E F G H | J K B
1 . Jumlah e
2 Bulan Produksi Cacat DPMO | Nilai Sigma
aca
3 1 811.090 17.088 210679 3,5
4 2 445.665 9.792 21971.,7 3,5
5 3 1.681.876 37.200 221182 3,5
6 4 453.617 8.400 18517.8 3,6
7 5 1.198.133 26.592 221945 3,5
8 6 141.852 3.792 267321 3.4
9 7 1.156.375 26.976 23328.1 3,5
10 8 1.191.784 31.056 260584 3.4
1 9 1.070.166 28.560 26687.4 3.4
12 TOTAL 8.150.558 189.456
13 RATA-RATA 23186,2 3,5
14 |
15
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Lampiran 7. Rumus Perhitungan Nilai Sigma pada Microsoft Excel

i, So A =| 2 wiap Text

Paste ::‘:i: o Iu A & % Merge & Center . % »
E3 fo | =NORMSINV(((1000000-D3)/1000000)}+1,5

A B c D E

' Bulan | Produksi | "™ hpMO  |Nilai Sigma
2 Cacat

31 811.090 17.088 | 21067.9 35
4 2 445665 9792 219717 35
5 3 1.681.876 37200 221182 35
6 4 453617 2400 18517.8 36
7 5 1.198.133 26592 22194.5 35
8 6 141.852 3792| 267321 34
9 7 1.156.375 26976 |  23328.1 35
10 8 1.191.784 31.056 | 260584 34
11 9 1.070.166 28560 26687.4 34
12 TOTAL | 8.150.558 | 189.456

13 RATA-RATA 231862 35
14

15

Ready

Sheel] | Sheet | Sheet? | Sheeld | Sheets =

¥
1 5P Lo

& S [l | Z AutoSum - ?Y 0O
. 3 Fin

Sort & Find &

Clear Filter

Conditional Formatas  Cell
Formatting = Table - Styles
Stles cals

Insert Delete Format
Select
Editing ~
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