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PENGENDALIAN PRODUK DEFECT POOR PAINT COVERAGE
DALAM PENINGKATAN KUALITAS PRODUK BIG VESSEL PADA
PROSES PAINTING MENGGUNAKAN METODE SIX SIGMA

Aditya Kristanto, Vika Rizkia?, Vika Nanda Garjati?

1 Program Studi Sarjana Terapan Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta,
Kampus Ul Depok, 16424
2 Dosen Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, Kampus Ul Depok, 16424

Email: aditya.kristanto.tm19@mhsw.pnjsac.id

ABSTRAK

Big vessel merupakan alat berat berjenis truk yang memiliki bak terbuka yang dapat
bergerak secara hidrolis guna mengeluarkan material. Dalam produksi big vessel ada
tahapan proses untuk menghasilkan produk yang berkualitas, salah satu nya yaitu proses
painting. Pada proses pengecatan produk big vessel, karena bidang pengecatan yang luas
maka akan sering terjadi defect poor paint.coverage, dimana permukaan yang di cat tidak
merata sehingga ada bagian yang warnanya berbeda. Untuk menangani masalah tersebut,
dilakukan pengendalian kualitas dengan metode DMAIC. Tahap define, mendefinisikan
alur ‘proses dengan diagram SIPOC. Tahap measure, dilakukan® pengukuran Kinerja
sebelum perbaikan dengan peta kendali p, perhitungan DPMO dan level sigma. Tahap
analyze, dilakukan identifikasi penyebab terjadinya cacat dengan diagram fishbone dan
identifikasi solusi dengan FMEA. Tahap improve dilakukan perbaikan faktor machine
dengan mengkombinasikan parameter proses untuk mendapatkan hasil ketebalan cat yang
optimal.” Parameter yang dipilih yaitu Tekanan Udara, Ukuran.Nozzle, dan Kompaosisi cat-
thinner. Parameter dengan pengaruh terbesar pada penelitian ini yaitu Tekanan Udara 5
bar, Ukuran Nozzle 515, dan Kompaosisi:cat-thinner-1:3.dengan nilai ketebalan cat sebesar
127,7 p. Tahap control dilakukan pengukuran setelah. perbaikan. Hasil dari perbaikan
menunjukan penurunan jumlah defect poor paint coverage dari 2519 menjadi 384 dan level
sigma meningkat dari 3,86 menjadi 4,52 sigma.

Kata kunci: Pengendalian Kualitas, DMAIC, Proses Painting, Produk Defect
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PENGENDALIAN PRODUK DEFECT POOR PAINT COVERAGE
DALAM PENINGKATAN KUALITAS PRODUK BIG VESSEL PADA
PROSES PAINTING MENGGUNAKAN METODE SIX SIGMA

Aditya Kristanto, Vika Rizkia?, Vika Nanda Garjati?

1 Program Studi Sarjana Terapan Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta,
Kampus Ul Depok, 16424
2 Dosen Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, Kampus Ul Depok, 16424

Email: aditya.kristanto.tm19@mhsw.pnjsac.id

ABSTRACT

Big vessel is a truck-type heavy equipment with an open‘body that can move hydraulically
to release material. In the production of big vessels, there are stages of the process to
produce quality products, one of which is the painting process. In the process of painting
big vessel products, because of the wide painting field, there will often/be defect poor paint
coverage, where the painted surface is.uneven so there are parts of different colors. To
deal with these problems, quality control is carried.out using the DMAIC method. The
define stage, defines the process flow with a SIPOC diagram..Measure stage, performance
measurement is carried out before improvement with control map.p, DPMO calculation
and sigma level. The analysis stage is carried out to.identify the cause of the defect with a
fishbone diagram and identify the solution with FMEA. The improvement stage is carried
out to improve the machine factor by combining process parameters to obtain optimal paint
thickness results. The parameters selected are air pressure, nozzle size, and cat-thinner
composition. The parameters with.the ‘greatest influence.on this study were Air Pressure 5
bar, Nozzle Size 515, and Cat-thinner composition 1: 3 with a paint thickness value of 127,7
. The control stage is measured aftersrepair. Thesresults of the improvement showed a
decrease in'the number of defect poor paint coverage from 2519 to 384 and the sigma level
increased from 3.86 to 4.52 sigma.

Keywords: Quality Control, DMAIC, Painting Process;Defect Product
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Industri pertambangan batubara“selama ini-menjadi. sektor industri yang
memiliki peran besar dalam“mendukung pembangunan nasional[1]. Kegiatan
penambangan meliputi’ rangkaian kegiatan yang kompleks antara.yang satu
dengan yang lainnya. Pada kegiatan tambang terbuka dibutuhkan alat mekanis
berupa alat-angkut, big vessel merupakan alat angkutiyang sangat penting
digunakanpada area pertambangan [2]. Big vessel merupakan alat berat berjenis
truk'yang memiliki bak terbuka yang dapat bergerak naik dan turun secara hidrolis
guna menumpahkan atau mengeluarkan material. Dalam memproduksi big vessel
tentunya perusahaan manufaktur diharuskan untuk melalui beberapa tahapan
proses untuk menghasilkan produk big vessel yang berkualitas, salah satu nya
yaitu proses painting [3].

Proses painting adalah salah satu proses.coating/pelapisan terhadap suatu
material yang berfungsi untuk melindungi benda tersebut dari karat [3]. Bahan
yang dibutuhkan dalam proses jpainting adalah~cat. Cat adalah produk yang
digunakan untuk melindungi dan memberikan warna pada suatu objek atau
permukaan untuk melapisinya dengan lapisan.berpigmen [3]. Untuk mendapatkan
hasil pengecatan yang berkualitas harus diawali dengan persiapan permukaan
produk yang baik [4]. Proses painting meliputi beberapa tahapan yaitu pengecatan
primer dan pengecatan top coat. Pada proses pengecatan produk big vessel, karena
bidang pengecatan yang luas maka akan sering terjadi defect, biasanya baru akan
diketahui setelah proses‘pengecatan akhir [5]. Salah satu defect yang-terjadi pada
proses painting adalah poor paint coverage.

Poor paint coverage adalah permukaan yang dicat tidak merata sehingga
ada bagian yang warnanya berbeda [6]. Tipe defect ini memiliki pengaruh yang
sangat besar terhadap kualitas produk karena dapat mengurangi estetika dan
mempengaruhi laju korosi, semakin tipis lapisan cat maka semakin besar laju

korosi [7]. Hal ini menjadi permasalahan yang penting karena big vessel
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merupakan alat angkut batubara yang memiliki permintaan terbanyak dilihat dari
data yang diolah oleh pusat data industri Indonesia, kenaikan jumlah permintaan
produk big vessel meningkat sebesar 200% dari tahun 2021 — 2023 [8].

Dalam beberapa tahun terakhir studi. mengenai variasi parameter
pengecatan sudah banyak dilakukan.untuk-mengatasi.poor.paint coverage defect
pada hasil pengecatan. Mahros.Darsin dkk melakukan penelitian bahwa jarak
penyemprotan dan tekanan udara berpengaruh pada ketebalan cat yang.menempel
pada permukaan [7]. Penelitian yang dilakukan oleh Pawa Guna. dkk
menunjukkan bahwa mengurangi defect dengan mengatur jarak penyemprotan
spraygun imerupakan hal yang efektif untuk mengurangi poor paint coverage
defect [9]. Hasil penelitian Farizi dkk menunjukkan bahwa defect dapat dikurangi
dengan meningkatkan tingkat kebersihan, pemilihan jenis cat dan mengatur
tekanan udara [4]. Dalam penelitian Akhmad dkk ditemukan bahwa dengan
mengatur jarak penyemprotan, sudut spraygun, kecepatan langkah ayun, dan
overlapping sangat berpengaruh pada ketebalan.cat yang menempel pada
permukaan sehingga mengurangi poor paint.coverage defect pada produk [5].
Menurut penelitian Billy Ganesya dkk menunjukan. bahwa defect poor paint
coverage pada pengecatan akan berpengaruh;pada kualitas produk tersebut dan
akan mengakibatkan korosi pada permukaan, untuk mengurangi defect tersebut
dengan memperhatikan kelembaban dan jarak penyemprotan agar mendapatkan
ketebalan 'yang sesuai dengan standar [3]. Mengacu pada penelitian terdahulu
dapat disimpulkan bahwa mengatur jarak penyemprotan dan tekanan udara
merupakan hal yang efektif untuk mengatasi permasalahan defect poor paint
coverage.

Berdasarkan uraian-diatas, penelitian untuk mengatasi_defect-poor paint
coverage dalam proses painting dengan berbagai parameter proses dan metode
telah banyak dilakukan, dengan memvariasikan jarak penyemprotan spraygun dan
tekanan udara. Namun, penelitian untuk melihat parameter tekanan udara, ukuran
nozzle, dan komposisi cat-thinner belum pernah dilakukan secara bersamaan.
Oleh karena itu, penulis berupaya mengoptimalkan ketebalan cat pada proses

painting produk big vessel dengan mengkombinasikan parameter tersebut karena
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sangat potensial dan berpengaruh besar untuk mengatasi defect poor paint
coverage dan dapat menjadi acuan dalam proses painting di dunia manufaktur
khususnya alat berat.

Penelitian ini menggunakan metode six sigma dengan pendekatan DMAIC.
Metode DMAIC adalah proses yang dapat dirancang..dan diulangi untuk
seterusnya diterapkan [10]. Six sigma mempunyai level dangan angka yang bisa
menunjukan berada dimana kualitas produk yang sedang diteliti [11]. Pada
analisis yang dilakukan peneliti, siklus six sigma ini memuat langkah-langkah
yang dibutuhkan untuk menganalisa masalah terjadinya defect poor paint
coverage di proses painting pada produk big vessel dengan alat bantu Failure
Mode - ‘and Effect Analysis, hingga melakukan ' perencanaan dan
pengimplementasian perbaikan dalam upaya pengendalian kualitas pada produksi

big vessel.

1.2 Rumusan Masalah Penelitian
Berdasarkan masalah yang didapat, bisa disimpulkan permasalahan dari penelitian
ini yaitu:
1. "Apa faktor penyebab terjadi nya defect poor paint coverage pada proses
painting dalam produksi big vessel?
2. Bagaimana pengaruh " parameter- tekanan _udara, ukuran nozzle, dan
komposisi cat-thinner pada proses painting terhadap defect poor paint

coverage?

1.3 Batasan Masalah
Batasan masalah dalam penelitian.ini.adalah sebagai berikut:

1. Meminimalisir terjadinya defect~poor~paint coverage dengan
mengkombinasikan parameter tekanan udara, ukuran nozzle, dan komposisi
cat-thinner.

2. Fokus dalam penelitian ini adalah mencari penyebab dan memberikan solusi

perbaikan dengan tujuan menurunkan defect poor paint coverage.
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3. Solusi atau improvement yang dilakukan hanya menitikberatkan pada sisi

teknis atau fungsional, tidak mempertimbangkan biaya yang dikeluarkan.

1.4 Tujuan Penelitian
Tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Mencari faktor penyebab.terjadinya defect poor paint coverage di proses

painting dalam. proses produksi big vessel.
Mengetahui pengaruh parameter tekanan udara, ukuran nozzle, . dan
komposisi cat-thinner pada proses painting terhadap defect poor paint

coverage.

1.5/ Manfaat Penelitian

Hasil penelitian ini diharapkan dapat bermanfaat bagi pihak-pihak sebagai berikut:

1.5.1 Manfaat Bagi Mahasiswa

Hasil penelitian ini diharapkan..dapat memberikan manfaat bagi
mahasiswa terkait dengan pemahaman mengenai konsep pengendalian
kualitas dengan metode six sigma dan memberikan pemahaman berupa
improvement untuk menurunkan jumlah defect.poor paint coverage pada
proses painting.
1.5.2 Manfaat Bagi Perusahaan

Hasil penelitian ini diharapkan memberikan manfaat bagi perusahaan
manufaktur khususnya alat berat berupa informasi dan menurunkan jumlah
defect poor paint coverage pada proses painting khususnya untuk produk
big vessel.
1.5.3 Manfaat Bagi Politeknik Negeri-Jakarta

Manfaat bagi kampus, diharapkan dapat memberikan manfaat untuk
civitas akademika berupa contoh implementasi metode six sigma yang

diterapkan pada perusahaan manufaktur alat berat.
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1.6 Sistematika Penulisan
Penulisan skripsi ini terbagi menjadi 5 (lima) bab yang saling terkait satu sama

lain. Sistematika penulisan skripsi ini disusun sebagai berikut:

BAB | PENDAHULUAN

Bab ini menjelaskan tentang latar belakang terjadinya “permasalahan,
perumusan masalah; pertanyaan masalah, batasan masalah, tujuan.penelitian,
manfaat penelitian, dan sistematika penulisan.

BAB Il TINJAUAN PUSTAKA

Bab _ini-berisi tentang landasan teori yang digunakan dalam penyelesaian
masalah dan memberi definisi yang dikemukakan oleh pakar di bidangnya. Pada
bab ini juga terdapat kajian literatur yang terakreditasi nasional maupun
internasional.

BAB Il METODE PENELITIAN

Pada bab ini berisi tentang metode atau tahapan-tahapan penelitian yang
dilakukan dalam ‘penyelesaian masalah. dari_mulai pengumpulan hingga
pengolahan data.

BAB IV HASIL PENELITIAN-DAN PEMBAHASAN

Bab ni berisi tentang hasil penelitian dimana peneliti memaparkan hasil yang
diperoleh dilapangan berkaitan.dengan objek.penelitian, data penelitian serta
hasil pengolahan data yang menggunakan metode six sigma.

BAB V PENUTUP

Bab terakhir yang berisi tentang ringkasan dari penelitian, serta” memberi
kesimpulan tentang.hasil penelitian yang dilakukan. Bab ini juga berisi saran

dari analisis yang telah-dilaksanakan terkait dengan tujuan penelitian:
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BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan pengolahan data, analisis'serta perbaikan yang dilakukan pada

proses painting, maka dapat dirumuskan kesimpulan pada penelitian ini, yaitu:

1.

N

Faktor penyebab.terjadinya defect poor paint coverage di proses painting
produk big.vessel periode Desember 2022 — Maret 2023, menggunakan
metode analisis diagram sebab-akibat (Fishbone Diagram) adalah faktor
machine dan man.

Solusi perbaikan yang diimplementasikan guna menurunkan jumlah defect
poor paint coverage di proses paintingadalah perbaikan pada faktor man dan
machine. Perbaikan yang dilakukan dalam penelitian ini'menggunakan jenis
pengujian eksperimen, dimana pengujian_eksperimen berupa validasi hasil
yang optimal. Kemudian dibuatlah Kkeputusan variasi terbaik untuk
mengoptimalisasikan ketebalan cat pada.permukaan untuk: meminimalisir
defect poor paint coverage pada produk big vessel, parameter yang digunakan
pada penelitian ini yaitutekanan udara, ukuran nozzle dan komposisi cat dan
thinner.

Pada 15 variasi yang disimulasikan, perubahan paling besar adalah pada
tekanan udara 5 bar, ukuran nozzle 515 dan komposisi cat-thinner 1 : 3 dengan
hasil rata-rata ketebalan cat 127,7 u sesuai dengan. standar perusahaan yaitu
120 - 160 .

Solusi perbaikan diimplementasikan dengan membuat instruksi kerja.mixing
cat dan thinner sesuai~dengan_hasil pengujian eksperimen~yaitu 1 : 3,
Melakukan training kepada operator dan membuat pokayoke drum ukuran 8L
untuk memastikan quantity cat dan thinner sesuai dengan standar. Hasil
pengujian untuk ukuran nozzle paling optimal adalah ukuran nozzle 515,
setelah itu dilakukan training kepada operator dan membuat instruksi kerja
sesuai dengan hasil pengujian eksperimen yaitu 5 bar, memberikan training

kepada operator agar memastikan operator selalu mengikuti SOP.
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5. Berdasarkan analisis menggunakan pendekatan DMAIC, dihasilkan defect
poor paint coverage pada produk big vessel pada bulan Desember 2022 —
Maret 2023 sebanyak 2519. Setelah dilakukan perbaikan pada bulan April
2023 — Juni 2023 dihasilkan defect poor paint coverage sebanyak 384. Hasil
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dari implementasi perbaikan ini.dapat-dilihat dari.rata-rata level sigma yang
dihasilkan sebesar 4,5282'sigma.

5.2 Saran
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Berdasarkan kesimpulan diatas, maka saran yang yang di rekomendasikan
peneliti.sebagai berikut :

1. Penulis menyarankan agar perbaikan yang diusulkan harus dilakukan secara
kontinu, serta diharapkan semua perusahaan manufaktur alat berat
memberikan perhatian lebih terhadap keadaan dan kondisi dari karyawan
yang bekerja.

2. Jika ingin melakukan penelitian sejenis sebaiknya perlu dilakukan pengujian
dengan jenis yang lain dan semua variasi pola agar.mendukung data-data yang
ada terhadap hasil validasi.

3. Penelitian selanjutnya dapat menerapkan perbaikan jenis eksperimen dengan
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alat bantu software simulasi. Software simulasi merupakan suatu alat bantu
dalam “memprediksi adanya..kemungkinan. potensi cacat, sehingga agar
hasilnya dapat sesuai dengan lapangan harus di sesuaikan dengan kondisi dan

parameter pengecatan yang akan di laksanakan.
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Lampiran 3 Tabel Z Distribusi Normal
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