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PERBAIKAN KUALITAS PROSES PADA LINI PRODUKSI BISCUIT
STICK DI PT. MMS DENGAN METODE SIX-SIGMA DMAIC
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Abstract

The research was conducted at PT. Menara Manis Sarindo, which is one of the manufacturing
companies that process cocoa powder into chocolate-based snacks. In today's competitive
business, KPI1-Q shifted from strategic advantage to being a necessity. The aim of this study were
to measure the quality performance, based on sigma level indicator; find and analyze the root
cause of defects that occur in the production process, and propose improvements and
standardization processes on target so the number of defects can be reduced. This study uses the
framework of Six-Sigma methodology DMAIC (define-measure-analyze-improve-control). Data
used is the production data from the period June 2011 to september 2011. In this study, primary
data collection is done by, among other things: sampling, interviews and field verification, and
consensus. Meanwhile, for the secondary data obtained from historical data in production line
biscuit stick. From the measurement results, obtained by the PT. MMS has reached a level of 4.2
sigma or equivalent DPMO at 3090.2. Based on statistical data, it is identified that the defects that
often occur in the process of sealing and baking are ““cacat miring”” and ““cacat patah”. From the
overall analysis, the recommended proposals are standardize the process of setting a seal
machine, and install the incline at the end of the conveyor.

Keywords: quality, DMAIC six-sigma, level sigma, DPMO, FMEA

1. PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang

Penelitian ini dilakukan di PT. Menara Manis Sarindo, dimana merupakan salah satu
perusahaan industri manufaktur yang mengolah bubuk cokelat menjadi makanan ringan
berbahan dasar cokelat. Perusahaan ini berlokasi di jalan Parung Panjang no. 26 Cirarap-
Legok, Tanggerang. PT. Menara Manis Sarindo termasuk perusahaan kecil menengah yang
baru berkembang. Perusahaan ini sempat mengalami krisis yang mengakibatkan harus
diberhentikan untuk beberapa saat. Perusahaan ini juga mengalami jatuh-bangun yang cukup
berarti, dikarenakan persaingan yang cukup ketat di bidangnya. Namun, dengan adanya
transformasi perubahan di pelbagai lini pada perusahaan ini sehingga dapat beroperasi
kembali dan terus melakukan inovasi, serta fokus pada peningkatan mutu produk.

Dalam persaingan bisnis dewasa ini, performansi mutu bergeser dari keunggulan
strategis menjadi suatu kebutuhan. Indikator QCD (quality, cost, dan delivery) telah menjadi
tolok ukur utama kinerja sebuah perusahaan. Perusahaan yang dapat bertahan dalam
persaingan yang ketat ini hanyalah perusahaan yang mengutamakan kualitas pada produk
yang dihasilkannya sehingga dapat menarik minat para pelanggan untuk terus menggunakan
produk tersebut. Dari sisi pelanggan, pelanggan menginginkan produk yang sesuai dengan
spesifikasi dan karakteristik kualitas yang mereka harapkan.

Berdasarkan data historis frekuensi jumlah cacat produk, diperoleh produk biscuit
stick — produk dengan target produksi terbanyak — memiliki frekuensi cacat yang tertinggi.
Oleh sebab itu, selanjutnya penelitian ini akan difokuskan pada produk itu. Menurut hasil
wawancara diduga bahwa permasalahan yang sering terjadi pada produk biscuit stick terdapat
pada proses baking dan sealing. Maka daripada itu, pada kedua proses tersebut nantinya perlu
ditelaah dan dikaji lebih lanjut.
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Tabel 1. Data historis frekuensi cacat produk pada tahun 2010

No Jenis Produk Projﬂr;slia?pcs) Juml(%rés():acat % Cacat

1 | Biscuit stick 34.901.632 680.686 1,950%

2 | Toribo Corn Crispy 11.664.000 220.655 1,892%

3 | Toribo Crispy Balls 15.562.858 223.728 1,438%

4 | King Bell 12.595.392 143.569 1,140%

5 | Rugby Umbrella Chocolate 46.704.334 369.066 0,790%

6 | Sluppy Mini Crispy Cone 56.614.773 279.130 0,493%

7 [ Choni Crispy Cone 28.281.194 528.883 1,870%

8 | Rere Roti Celup 13.920.160 255.306 1,834%

9 | Choni - Choni Choco Ball 16.803.972 298.757 1,778%

Dalam menjawab tantangan itu, pihak manajemen berupaya secara terus-menerus
dalam meminimasi persentase cacat yang terjadi di lini produksi. Penelitian ini dilakukan
untuk membantu pihak manajemen dalam upaya secara berkesinambungan melakukan
perbaikan dan standarisasi proses sehingga cacat perlahan tapi pasti dapat berkurang dan
filosofi zero defect dapat dicapai.

1.2 Tujuan Penelitian
Tujuan penelitian ini adalah untuk:

1) mengukur Kinerja, berdasarkan indikator level sigma, yang telah dicapai pada proses
produksi produk biscuit stick saat ini;

2) menemukan dan menganalisis akar permasalahan/penyebab cacat yang terjadi pada proses
produksi tersebut;

3) memberikan usulan perbaikan dan standarisasi proses yang tepat sasaran sehingga jumlah
cacat dapat dikurangi.

2. METODOLOGI PENELITIAN

Penelitian ini menggunakan kerangka metodologi Six-Sigma DMAIC (define-
measure-analyze-improve-control). Data yang digunakan adalah data produksi periode juni
2011 s.d. september 2011. Dalam penelitian ini, pengumpulan data primer dilakukan dengan
cara, antara lain: sampling, wawancara & verifikasi lapangan, dan konsensus. Sedangkan,
untuk data sekunder diperoleh dari data historis di lini produksi biscuit stick. Pengujian
kecukupan data dan normalitas dilakukan dalam menentukan kelayakan data yang telah
diperoleh. Pada tahap analisis dan improvisasi, digunakan failure mode effect analysis
(FMEA). Output penelitian ini berupa usulan perbaikan dan standarisasi proses yang tepat
sasaran dan segera mungkin dapat diimplementasi.

3. PEMBAHASAN

Gambar 1 menunjukkan diagram SIPOC untuk produk biscuit stick. Melalui diagram
ini, diperoleh deskriptif dan aliran detail keseluruhan proses yang terjadi di lini produksi
biscuit stick.
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‘ Baku Gula Penghalusan Gula Gula Halus (Mixing Coklat)
Produksi . e . ] Produksi
‘ ‘ (Penghalusan Gula) % Gula Halus H'H MLxmg‘Coklat H Pasta Coklat yang halus H (Packing Cup) ‘ ‘
‘ M.P.mdlékslld }»—i»{ Pasta Coklat yang halus L
(Mixing Coklat) L Packine Cu [l y| Produk A dalam kemasan || Produksi
Produksi - . . & up Cup ' (Sealing)
(Cooling) — Biskuit hasil cooling
+
Produksi | . Produk A dalam kemasan Produksi
‘ (Packing Cup) }‘4»{ Produk A dalam kemasan Cup }‘H.{ SEH(lng }‘H’{ cup yang sudah di tutup }‘H.{ (Box Packingl) ‘
-
v
Produksi Produk A dalam kemasan cup Box Packi 1 Produk A dalam 1 box Produksi
(Sealing) yang sudah di tututp ox Facking berisi 12 unit (Plastic Packing)
-
A 4
Produksi Produk A dalam 1 box berisi N . Produk A dalam box yang, Produksi
‘ (Box Packingl) }“ﬂ'{ 12 unit }‘ﬂ’{ Plastic ‘P acking }‘H’{ sudah di lapisi dengan plastik [| (Box Packing2)
v
‘ Produksi }»7*{ Layer, Box, Plackband duk A dal
- T  Box Packing 2 > Produ aamo Ly Gudang Bahan Jadi
Produksi | || Produk A dalam box yang sudah || kemasan box
(Plastic Packing) di lapisi dengan plastik ‘

L 4
Produksi . Produk A dalam kemasan . .
‘ (Box Packing2) H—\—b{ Produk A dalam kemasan box H—H Penyimpanan H—H box H—H Gudang Bahan Jadi ‘ ‘
¥ *
‘ ‘ Gudang Bahan Jadi H»% Produk A dalam kemasan box }»‘p{ Pengiriman };4,{ Produk A d;])im kemasan },H,{ Distributor ‘

Gambar 1. Diagram SIPOC produk biscuit stick

Gambar 2 menunjukkan plot peta kendali p bar untuk produksi dari periode juni 2011
s.d. september 2011. Dari hasil uji normalitas terindikasi bahwa data yang telah dikumpulkan
terdistribusi normal akan tetapi masih ada titik data yang berada di luar batas kendali.
Berdasarkan pola ini maka dapat dikatakan bahwa data proporsi cacat belum seragam
sehingga dapat disimpulkan bahwa proses operasi tersebut belum dalam keadaan normal.
Terdapat 56 titik berada di luar batas spesifikasi yang ditentukan. Revisi — dengan cara
menghilangkan titik-titik di luar batas kendali — akan dilakukan untuk mengetahui kapabilitas
proses produksi biscuit stick saat ini. Dari hasil perhitungan indeks kapabilitas proses, Cp,
diperoleh sebesar 0,71. Hal ini menunjukkan bahwa kemampuan proses dalam memenubhi
spesifikasi dan karakteristik kualitas yang ditetapkan masih rendah.
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Gambar 2. Peta kendali p bar dari periode juni 2011 s.d. september 2011

Selanjutnya, dilakukan perhitungan DPMO untuk data atribut adalah sebagai berikut:
1) Unit (U)
Unit adalah jumlah produk biscuit stick yang diproduksi selama periode Juni 2011 hingga
September 2011 yaitu sebanyak 11009976 pcs.
2) Opportunities (OP)
Opportunities adalah karakteristik yang kritis bagi kualitas merupakan karakteristik yang
berpotensi untuk menjadi cacat yaitu ada 6 karakteristik.
3) Defect (D)
Defect adalah jumlah cacat yang terjadi dalam proses produksi biscuit stick pada kurun
waktu Juni 2011 hingga September 2011 yaitu sebanyak 204138 pcs.
4) Defect per unit (DPU)
DPU = D/U =0,018541184
5) Total opportunities (TOP)
TOP=UxOP
TOP = 11009976 x 6 = 66059856
6) Defect per opportunities (DPO)
DPO = D/TOP =0,003090197
7) Defect per million opportunities (DPMO)
DPMO = DPO x 1.000.000
DPMO = 0,003090197 x 1.000.000 = 3090,197

Setelah itu, DPMO tersebut dikonversikan ke level sigma dengan rumus perhitungan
sebagai berikut:

1000000—DPMO
+15

10000000
1000000-3090,197
+15

10000000

Level Sigma = Normsinv (

Level Sigma = Normsinv (

Level Sigma = 2,73805393 + 1,5
Level Sigma = 4,23805 ~ 4,2

Dari pengamatan sebanyak 200 kali yang dilakukan dengan menggunakan sampel 10
biskuit untuk setiap pengamatan yang dilakukan, dapat diketahui bahwa cacat yang sering
terjadi pada proses baking adalah cacat patah. Tipe cacat ini mencapai 37,8% dari total cacat
yang terjadi pada proses itu, untuk jelasnya dapat lihat Gambar 3. Sedangkan, pada proses
sealing dilakukan pengamatan sebanyak 100 kali dengan menggunakan sampel 120 unit pada
setiap pengamatan. Dan, Gambar 4 adalah diagram pareto hasil pengamatan yang dilakukan
pada proses sealing. Terlihat bahwa cacat yang sering terjadi adalah cacat karena memasang
miring/tidak sempurna label penutup pada cup, selanjutnya disebut cacat miring.

573



%5 N Ml SEMINAR NASIONAL MESIN DAN INDUSTRI (SNMI7) 2012
i - o . . o
R4 ED].E Riset Multidisiplin Untuk Menunjang Pengembangan Industri Nasional

Program Studi Teknik Mesin dan Teknik Industri Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Tarumanagara

500 r 100
o
=
=
© 400 r 80
0
(%]
3
o 300 re0 €
o g
3 &
5 200 F 40
o
<
<
E 100 k20
=
0 T T T 0
jenis cacat patah gosong menempel
Count 190 179 134
Percent 37,8 35,6 26,6
Cum % 37,8 73,4 100,0

Gambar 3. Diagram pareto jenis cacat pada proses baking
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Gambar 4. Diagram pareto jenis cacat pada proses sealing

4. ANALISIS DAN HASIL

Pada tahap analisis, dilakukan pemetaan diagram sebab-akibat/fishbone untuk
mengidentifikasi penyebab dari masing-masing cacat, baik yang terjadi pada proses baking
maupun sealing. Kemudian, dari hasil diagram fishbone disederhanakan dan ditelaah lebih
lanjut menggunakan FMEA. Dari hasil analisis FMEA, diperoleh penyebab kegagalan
potensial dengan urutan tiga (3) peringkat tertinggi, dimana dapat dilihat pada Tabel 2 .

Tabel 2. Tiga peringkat RPN tertinggi
. Jenis Penyebab Occur Akibat se Kontrol Dete_ RfN
Jenis ver ctabi = .
Cacat Kegagalan rence Kegagalan | . yang . Rekomendasi Rank
Proses Proses Potensial (O) Proses Ity Dilakukan lity OXxsS
S (D) XD
Cup tidak Standarisasi
P e
Sealing Miring tutup dan cup 7 biskuit 7 Visual 5 245 lakukan 1
yang berbeda
terkena pengecekan
angin secara kontinu
Menambahkan
Biskuit Perancangan Biskuit bidang miring
konveyor 6 tidak layak 8 Visual 5 240 pada ujung 2
Patah - ) .
bertingkat dipasarkan konveyor sebagai
Bakin alat bantu/feeder
g Adonan
Biskuit keluar terlalu Tidak layak Diberikan
G tipis (tidak 6 untuk 8 Visual 4 192 pelatihan pada 3
0song - .
memenuhi dipasarkan oprator
standar)
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Telah dibahas sebelumnya bahwa cacat miring, adalah yang paling sering terjadi di
proses sealing. Hal tersebut disebabkan oleh timing kedatangan label tutup dan cup tidaklah
sama, dikarenakan kesalahan dalam melakukan penyetelan mesin. Gambar 5 adalah instruksi
kerja yang harus dipahami oleh operator dalam mengoperasikan mesin seal. Hal tersebut perlu
dilakukan supaya terjadi keseragaman dalam hal pengoperasian/penyetelan mesin tersebut.
Sedangkan pada proses baking, cacat patah terjadi ketika biskuit keluar dari oven menuju
konveyor pendingin. Perbaikan yang diusulkan adalah memasang/menambahkan bidang
miring pada ujung konveyor sebagai alat bantu/feeder sehingga produk tidak langsung jatuh
bebas pada konveyor bertingkat itu (seperti yang ditunjukkan pada Gambar 6).

INSTRUKSI KERJA
No. Dok : MMS 001 Proses Dept : Produksi Dibuat | Diperiksa | Disetujui
Tanggal : 1 Januari 2012 Seksi :-
PT. MMS|—22 ) :
Revisi ke : - SEALING CUP Line :-
Halaman : 1 Type :-
ILUSTRASI Prosedur Point Penting Faktor Keberhasilan
Pemasangan Seal pada tabung penghubung dengan|  Pastikan antara seal dengan tabung Tabung penghubung seal
mesin (Membantu pemutaran seal) hubung terpasang dengan benar dengan mesin
Seal yang sudah dipasang diletakkan pada Pastikan penempatan tabung seal dengan | Ronnga penghubung tabung
tempatnya dimesin terpasang dengan benar dan pas dengan mesin
Kencangkan mur/ baut yang terdapat pada tabung | Pastikan mur/ baut terpasang dengan Mur pengencang pada
penghubung seal dengan mesin kencang penghubung seal
Pasang kunei untuk pemutar seal pada tempatnya | Pastikan kunci terpasang dengan benar Kunei pada tabung
dengan benar agar tidak terlepas seal
Hidupkan mesin seal dengan menekan Pastikan mesin menyala Mesin Seal
tombol power dan lampu menyala
Hidupkan kompesor angin pada posisi standby | Pasang kompresor angin siap pada keadaan|  Kompresor angin dan
start 0,8 MPa dan off pada keadaan 1 Mpa Barometer
Memanaskan mesin hingga 200 derajat celsius | Pastikan mesin menyala dan tunggu sampai .
. . . Mesin Seal
selama 20 memt 200 derajat celsius
Setting mesin dengan mengatur kecepatan Pastikan kecepatan konveyor sama Mesin Sel
konveyor dan kecepatan potong dengan kecepatan potong
Setting tekanan angin pada mesin Pastikan angka pada barometer berada
Barometer
pada kisaran > 0.8 MPa
Memasukkan cup kedalam lubang yang ada di Pastikan cup masuk dengan benar dan
. . Kecepatan Operator
konveyor berjalan konveyor terisi cup semua
Putar turun seal secara manual sampai berjalan Pastikan seal masuk dalam keadaan
masuk ke dalam mesin benar dengan posisi merk yang-yang Mesin Seal
chadap ke atas
Mengepaskan balok hitam yang ada disudut dengan|  Pastikan balok hitam terpasang pas Mesin Seal
" | sela-sela penghubung antar balok pada konveyor | diantara sela-sela pengl konveyor
Mengatur seal agar lurus dan tepat dengan cup Pastikan seal dapat tepat dengan cup Ketelitian Operator
Mengatur kepala mesin pengerpessa agar tepat | Pastikan kepala mesin press mengenai Ketelitan Operator
mengenai cup cup dan memotong seal dengan rapi
Mengecek hasil pengaturan seal Pastikan hasﬂ yang diperolch Ketelitian Operator
sesual dengan standar
Menarik ke atas hasil pemotongan seal Pastikan penggulungan berjalan dengan »
16 Ketelit It
untuk digulung ke atas baik untuk dah pelepasan cup ctclitian Operator
I Cup yang sudah ditutup akan ?llc.takkzn dalam Pastikan ha.sﬂ cup yang diperoleh Ketelitian Operator
kardus untuk proses selanjutnya sesuai dengan standar
Cup yang tidak memenubhi standar akan Pastikan cup yang tidak memenuhi standar "
18 dikeluarkan dan dipisah dalam keranjangl dikeluarkan Keteliian Operator
| 5!
A : %\\
| Keterangan :
1. Produk yang Memenuhi Standar
2. Produk yang Tidak M hi Standar
Jika ada sesuatu yang tidak biasa atau sesuatu yang belum diketahui
harus segera lapor ke atasan (Ka. Regu / Pengawas)

Gambar 5. Usulan instruksi kerja pada pengoperasian mesin seal
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5.

(i) (ii)
Gambar 6. Gambar 3D konveyor pendingin:
(i) saat ini; (ii) usulan perbaikan

KESIMPULAN
Berdasarkan hasil pengolahan data dan analisa yang dilakukan, maka dapat

disimpulkan bahwa:

1)
2)

3)

Saat ini, PT. MMS telah mencapai level sigma sebesar 4,2 atau setara dengan DPMO
sebesar 3090,2.

Berdasarkan data statistik, teridentifikasi bahwa cacat yang sering terjadi pada proses
sealing dan baking berturut-turut adalah cacat miring, dan cacat patah.

Dari keseluruhan analisis, usulan yang direkomendasikan adalah menstandarisasikan
proses penyetelan mesin seal, dan menambahkan/memasang bidang miring pada ujung
konveyor.

4) Dalam implementasi perlu adanya sosialisasi, pendokumentasian, dan pilot project.
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