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MINIMALISASI DEFECT HASIL PEMOTONGAN
GAS CUTTING MENGGUNAKAN METODE SIX SIGMA PADA
STUDI KASUS PT. INKA

Ahmad Rizki Lukita®?; Rosidi?,Hamdil).

YProgram Studi Diploma 1 Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik
Negeri Jakarta, JI. Prof. G. A. Siwabessy, Kampus Ul, Depok, 16425

Email: ahmad.rizKi.lukita.tm21@ mhsw.pnj.ac.id

ABSTRAK

Pada bagian fabrikasi Steel Work di PT.INKA penggunaan gas cutting pada
proses pemotongan sering digunakan untuk membantu Kinerjalaser cutting. Namun
hasil' dari pemotongan gas cutting tidak.optimal-seperti ada bekas hasil
pemotongan, bending, dan tidak presisi. Untuk itu perlu dilakukannya
meminimalisasi defect hasil pemotongan gas cutting menggunakan metode six
sigma agar cacat yang terjadi‘dapat dikendalikan dengan baik. Metode pemecahan
masalah'yang dilakukan dari permasalahan yang sudah diidentifikasi adalah dengan
observasi, ‘studi pustaka, wawancara, dan melakukan analisis jenis cacat
menggunakan metode Six Sigmardengan bantuan diagram fishbone. Hasil dari
penelitian Ini" didapatkan pada jenis cacat permukaan memiliki jumlah cacat
tertinggi yaitu sebanyak 366 pcs dan nilai persentase komulatifnya sebesar 43,21%.
Lalu dilakukan pengolahan data didapatkan DPMO sebesar 24.550,7 dengan nilai
Sigma sebesar 2,1 yang menyatakan bahwa hasil pemotongan menggunakan mesin
gas cutting masih kurang terkendali. Berdasarkan identifikasi mengunakan diagram
fishbone (Sebab Akibat).untuk mengetahui akar faktor penyebab terjadinya cacat,
didapatkan 5 (lima) kategorl yang menjadi faktor penyebabnya yaitu faktorMan,
Machine, Material, Methode, dan Enviroment.“Usulan perbaikan dilakukan untuk
mengatasi defect hasil pemotongan dengan melakukan perbaikan terhadap semua
faktor penyebab berdasarkan Analisis 5SW+1H.

Kata kunci : Gas Cutting, Cacat, Six Sigma, DMAIC, Fishbone, 5W+1H
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MINIMIZATION OF CUTTING DEFECTS
GAS CUTTING USING THE SIX SIGMA METHOD ON
CASE STUDY PT. INKA

Ahmad Rizki Lukita®?; Rosidi?,Hamdil).

YProgram Studi Diploma 1 Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik
Negeri Jakarta, JI. Prof. G. A. Siwabessy, Kampus Ul, Depok, 16425

Email: ahmad.rizKi.lukita.tm21@ mhsw.pnj.ac.id

ABSTRACT

In the Steel Wark fabrication section at PT. INKA, the use of gas cutting in
the ‘cutting process is often used to help laser.cutting performance. However, the
results from gas cutting are not optimal, such as_traces of cutting, bending and
imprecision. For this reason, it is necessary to minimize defects resulting from gas
cutting using the six sigma method so that the defects that occur.can be controlled
properly. The problem solving method used for the problems that have been
identified is by observation, literature study, interviews, and analyzing types of
defects using the Six Sigma method with the help of fishbone diagrams. The results
of this research showed that the surface defect type had the highest number of
defects, namely 366 pcs and the cumulative percentage value was 43.21%. Then,
data processing was carried out, it was obtained that the DPMO was 24,550.7 with
a Sigma value of 2.1, which stated that the cutting .results using a gas cutting
machine were still less controllable. Based on identification using a fishbone
diagram (Cause and Effect) to find out the root factors causing defects, 5 (five)
categories were obtained which were the causal factors, namely Man, Machine,
Material, Method and Environment factors. Proposed improvements are made to
overcome cutting defects by correcting all causal factors.based on the SW+1H
Analysis.

Key words : Gas cutting, Cacat, Six Sigma, DMAIC, Fishbone, 5SW+1H.
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Penelitian tugas akhir ini berfokus pada analisa upaya meminimalisasi
defect hasil pemotongan gas cutting _menggunakan Six Sigma. Studi kasus
dilakukan pada PT. INKA, yang menjadi tempat pengamatan dan pengambilan
data dalam penelitian ini. Penelitian ini diharapkan dapat memberikan dampak
positif yang bergunauntuk upaya pengendalian kualitas.

Meskipun penulis telah.berupaya semaksimal mungkin dalam penyusunan
tugas akhirini, penulis menyadari masih banyak kekurangan'didalamnya. Oleh
sebab itu, penulis membuka diri terhadap saran dan Kkritik untuk memperbaiki
penelitian dimasa mendatang.

Semoga tugas akhir..ini_bermanfaat bagi pembaca dan memberikan
kontribusi bagi perkembangan ilmu.pengetahuan dan . teknologi, khususnya
dalam bidang teknik mesin dan industri-manufaktur.

Depok, 12 Juni 2024
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BAB |

Pendahuluan

1.1 Latar Belakang Masalah

Pada era modern sekarang ini, perkembangan pengetahuan dan teknologi
berkembang sangat pesat. Dalam bidang industri, proses pembuatan barang
sudah banyak yangdilakukan dengan full etomatis namun juga masih adayang
harus dibantu.eleh manusiauntuk mengoptimalisasi pembuatannya. Saat proses
pembuaatan barang tidak luput dari proses pemotongan, pada pemotongan plat
di industri kereta api umumnya menggunakan laser cutting ataupun gas cutting

PT Industri Kereta Api atau PT INKA (Persero) merupakan Badan Usaha
Milik Negara (BUMN) manufaktur kereta api terintegrasi pertama di Asia
Tenggara. Fokus kami adalah menghasilkan preduk dan jasa yang berkualitas
tinggi bagi pelanggan[1l]. Pada bagian fabrikasi® Steel Work di PT.INKA
penggunaan gas cutting pada proses pemotongan.sering digunakan untuk
membantu kinerja laser cutting dikarenakan penggunaan-laser cutting pada PT.
INKA mengalami overload produksi, sehingga.ada beberapa part untuk proses
pematongannya dialihkan ke mesin-gas cutting.. Namun hasil - dari pemotongan
gas cutting tidak optimal seperti ada bekas_hasil pemotongan, bending, dan
tidak presisi.

Kualitas hasil dari pemotongan merupakan suatu faktor penting akan produk
yang tanpa cacat, dalam perencanaan dan pelaksanaannya pengawasan: saat
kegiatan berlangsung menjadi salah satu kegiatan yang penting guna
mendapatkan kualitas«wyang _diharapkan. Menurut _Philip-=B." Crosby
menyebutkan bahwa kualitas merupakan kesesuaian dengan persyaratan atau
standar yang telah ditentukan[2]. Dengan kata lain, suatu produk dianggap
berkualitas jika spesifikasinya sesuai dengan standar kualitas yang telah
ditentukan.

Oleh karena itu dampak dari ketidak optimalan mesin gas cutting, dapat

mempengaruhi kualitas hasil pemotongan dan menimbulkan berbagai masalah
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lainnya. Untuk itu perlu dilakukannya meminimalisasi defect hasil pemotongan
gas cutting menggunakan metode Six Sigma agar cacat yang terjadi dapat

dikendalikan dengan baik.
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1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang diatas, dapat dirumuskan masalahsebagai berikut:

1. Apa saja jenis-jenis cacat dari hasil pemotongan gas cutting ?

2. Bagaimana cara mengetahui, faktor penyebab cacat hasil pemotongan gas
cutting ?

3. /Bagaimana cara mengetahui usulan penerapan pengendalian cacat hasil
pemotongan gas cutting ?

1.3 Tujuan Penulisan

1.3.1 Tujuan Umum

1. Sebagai salah satu syarat untuk menyelesaikan Program Diploma Il
Jurusan Teknik Mesin, Program Studi Teknik Mesin Politeknik Negeri

Jakarta
1.3.2 Tujuan Khusus

1. Dapat mengidentifikasi jenis-jenis cacat hasil pemotongan.
2. Dapat mengetahur faktor penyebab cacat hasil-.pemotongan.
3. Dapat memberikan usulan penerapan pengendalian cacat hasil

pemotongan. gas cutting.
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1.4 Batasan Masalah

Penulis telah menentukan batasan masalah pada topik yang akan dipelajari
agar penulisan yang dilakukan menjadi lebih terarah dan terstruktur. Batasan

masalah yang diterapkan oleh penulis yaitu :

1. Penelitian ini dibatasi menggunakan material SS400.
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6.
2. BAB Il TINJAUAN PUSTAKA

2. Penelitian ini dibatasi dengan ketebalan material dari tebal 6,8,dan 9
mm.

Menggunakan type nozzle 106HC.

Mesin yang digunakan adalah mesin-gas cutting WISDPEAC FLMC —
F2300B/SIEMENS.

Membahas defect'hasil pemotongan gas cutting.

Mengunakan.metode Six Sigma.dengan bantuan diagram fishbene dan
5W+1H.

1.5 ManfaatPenulisan

Manfaat yang didapat dari-penelitian.tugas akhir adalah.sebagai berikut: :

1. Mahasiswa dapat mengaplikasikan 1lmu<yang sudah didapat saat kuliah
untuk diterapkan di industri.

2. Mahasiswa dapat menambah wawasan dalam menganalisa dan mencari cara
untuk mengatasi atau menyelesaikan masalah dari-data-data yang diperoleh

sebagai acuan dalam proses fabrikasi.
1.6 Sistematika Penulisan Laporan Tugas Akhir

Sistematika penulisan tugas akhir ini.disusun.menjadi beberapa bab, yaitu :

1. BAB| PENDAHULUAN
Pada bab ini berisi beberapa sub bab, yaitu :
1.

Latar Belakang
Rumusan Masalah
Tujuan Penulisan
Batasan Masalah
Manfaat Penulisan

Sistematika Penulisan Laporan Tugas Akhir
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Pada bab ini berisikan tinjauan pustaka dan dasar teori yang
digunakan untuk menyelesaikan tugas akhir dimana meliputi pembahasan
tentang topik yang akan dibahas lebih lanjut dalam tugas akhir ini.

BAB Il METODE PENGERJAAN TUGAS AKHIR

Pada bab ini berisikan metodologi yang. membahas metode yang
digunakan untuk penyelesaian tugas akhir, berupa pengunaan diagram alir
dan metode untuk.memecahkan masalah.

BAB IV HASIL & BAHASAN

Pada bab ini berisi hasil dan pembahasan yang membahas tentang
penyelesaian masalah‘pada hasil cacat pemotongan gas cutting.
BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

Pada bab ini berisi kesimpulan dan saran dari hasil bahasan. Isi
kesimpulan harus menjawab permasalahan dan tujuan yang ditetapkan
dalam tugas akhir, serta berisikan saran-saran yang berkaitan dengan tugas
akhir.
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BAB V

Kesimpulan dan Saran

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil pengolahan data dan analisi yang.telah dilakukan maka

dapat disimpulkan sebagai-berikut:

1. Jenis cacat pada hasil pemotongan gas. cutting di PT. INKA selama,10

hari terbagi menjadi empat jenis, yaitu permukan, ukuran, bending, dan
retak. Pada jenis cacat permukaan memiliki jumlah cacat tertinggi yaitu

sebanyak 366 pcs.

. Analisis data dengan DMAIC _mendapatkan ‘hasil pada tahap Define

berdasarkan check sheet, menunjukan jenis.defect yang paling dominan
yaitu cacat permukaan sehingga harus diutamakan untuk dikendalikan
kualitasnya. Pada tahap Measure . berdasarkan diagram pareto,
didapatkan tiga jenis defect dengan.persentase komulatif terendah
mencapai 43,21% sehingga diutamakan untuk menjadi Critical To
Quality (CTQ) dan dilanjutkan dengan pengolahan data didapatkan nilai
DPMO sebesar 24.550,7 dengan nilai sigma sebesar 2,1 yang
menyatakan bahwa hasil"pemotongan menggunakan mesin gas cutting
masih kurang terkendali. Pada tahap-Analyze berdasarkan identifikasi
mengunakan diagram fishbone (Sebab Akibat) untuk mengetahui akar
faktor. penyebab terjadinya cacat, didapatkan 5 (lima) kategori yang
menjadi. faktorpenyebabnya yaitu faktor Man, Machine; Material,
Methode, dan Enviroment:

Usulan perbaikan untuk mengatasi defect hasil pemotongan dengan
melakukan perbaikan terhadap semua faktor penyebab berdasarkan
Analisis 5W+1H dapat disimpulkan secara umum. Pada faktor Man
dengan lebih ketatnya lagi pengawasan terhadap kinerja pekerja, serta
menegur jika melanggar aturan perusahaan. Pada faktor Machine

dengan maintenance secara berkala dan pengecekan kondisi nozzle

43
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sebelum memulai pemotongan. Faktor Material dengan melakukan

penutupan material dengan plastik agar material tidak terkena air hujan
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yang dapat menyebabkan karat pada permukaan material dan
melakukan pembersihan kotoran yang-menempel pada material sebelum
memulai proses pemotongan. Faktor Methode dengan menjalankan SOP
proses perusahaan-serta melakukan pelatihan terhadap operator. Faktor
Enviroment” dengan melakukan,_ pemasangan penutup padas bagian
gudang penyimpanan serta membuat jadwal pembersihan ‘gudang

penyimpanan secara berkala.
5.2 Saran

Saran yang dapat diberikan penulis kepadaperusahan dan penelitian

selanjutnya adalah sebagai berikut:

1. Untuk perusahaan diharapkan untuk mengimplementasikan usulan
perbaikan yang sudah diajukan terhadap masalah defect.yang
ditemukan secara berkala dan berkelanjutan serta:mencari solusi baru
untuk meminimalisir kecacatan lainnya,.dan mempertahankan serta
meningkatkan kinerja agar menjadi lebih baik.

2. Untuk penelitian selanjutnya agar lebih menyempurnakan penerapan

metode Six Sigma dalam penelitian pengendalian kualitas lainnya.
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Lampiran 1. Data produksi gas cutting selama 10 hari

Lampiran 2. Hasil pemotongan gas cutting.
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Lampiran 3. Pengambilan data hasil pemotengan gas cutting.
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