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ABSTRAK

PT. X adalah perusahaan otomotif yang memproduksi kendaraan roda empat
dengan proses pengecatan menggunakan metode Electrodeposition Painting. Pada
produk N19, sering terjadi cacat pada area PTED, khususnya jenis cacat stain
(47%), dirt (19%), rough (24%), dan cissing (11%), yang menyebabkan downtime
dan kebutuhan perbaikan. Penelitian ini menerapkan metode Six Sigma DMAIC
(Define, Measure, Analyze, Improve, Control) untuk mengidentifikasi dan
mengatasi cacat. Selama Mei—Oktober 2023, terdapat 123 unit cacat dengan nilai
DPMO 24.651,2 dan tingkat sigma 2,28. Fokus utama adalah mengatasi cacat stain,
yang mencapai 58 unit. Analisis menunjukkan cacat disebabkan oleh faktor metode,
yaitu ketiadaan prosedur pengecekan di area rawan potensi cacat stain. Perbaikan
dilakukan dengan menutup celah menggunakan sealer dan merevisi metode kerja,
termasuk menambahkan jobdesk pengecekan pada potensi terjadinya cacat stain
tersebut. Hasilnya, cacat stain berhasil ditekan dari 58 unit menjadi 0, sehingga
dapat mengurangi downtime dan meningkatkan kualitas proses produksi pada unit
N19 di area PTED.

Kata kunci: Pengendalian Kualitas, Six Sigma, DMAIC.



ABSTRACT

PT. X is an automotive company that produces four-wheeled vehicles with a
painting process using the Electrodeposition Painting method. In N19 products,
there are often defects in the PTED area, especially stain (47%), dirt (19%), rough
(24%), and cissing (11%) defects, which cause downtime and the need for repairs.
This study applies the Six Sigma DMAIC method (Define, Measure, Analyze
Improve, Control) to identify and overcome defects. During May—October 2023,
there were 123 defective units with a DPMO value of 24,651.2 and a sigma level of
2,28. The main focus is on overcoming stain defects, which reaches 58 units. The
analysis showed that the defect was caused by a method factor, namely the absence
of a checking procedure in an area prone to potential stain defects. Repairs were
made by closing the gap using a sealer and revising the work method, including
adding a checking jobdesk to the potential for the stain defect. As a result, stain
defects were successfully reduced from 58 units to 0, so that it could reduce
downtime and improve the quality of the production process in the N19 unit in the
PTED area.

Keywords: Quality Control, Six Sigma, DMAIC
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Perusahaan-perusahaan industri otomotif yang bergerak pada manufaktur
kendaraan roda empat bersaing untuk bisa menjual produk yang berkualitas dan
mempunyai daya tahan terhadap korosi [1]. Karena hampir seluruh bagian
kendaraan berbahan besi rentan terhadap korosi yang dapat menyebabkan
kerusakan pada logam akibat reaksi kimia antara logam dengan lingkungan di
sekitarnya [2]. Sehingga perlu treatment khusus agar kendaraan bisa bertahan dari
korosi. Pemberian pelapis cat pada permukaan besi di kendaraan selain
mempercantik dengan memberi warna, juga memberi proteksi agar tidak terjadi
proses oksidasi sehingga korosi pun tidak terjadi [3].

Pemberian pelapis cat dilakukan setelah melalui proses pembentukan dan
perakitan bagian-bagian rangka yang telah dibentuk menjadi suatu rangka
kendaraan yang utuh dan siap untuk diberi pelapis cat [4]. Proses pelapisan cat pada
penelitian ini meliputi proses Pretreatment dan Electrodeposition (PTED). Pada
proses Pretreatment (PT) merupakan perlakuan awal untuk mengkondisikan rangka
sebelum proses pengecatan [5]. Terdiri dari proses pembersihan dan pelapisan
rangka dengan kristal Zinc Phosphate sebagai pelindung rangka dari korosi dan
sebagai lapisan yang memperkuat daya rekat pada proses pelapisan cat tersebut [6].
Setelah proses Pretreatment selanjutnya yaitu proses Electrodeposition (ED).
Merupakan proses pelapisan cat menggunakan arus listrik untuk menempelkan
lapisan cat berupa resin, pigmen beserta aditifnya ke permukaan rangka yang
tersuspensi dalam bak cairan [7]. Permukaan rangka yang sudah terlapisi cat
dimasukkan ke dalam mesin oven untuk mengeringkan cat yang sudah menempel
di permukaan rangka tersebut [8]. Kemudian keluaran dari proses oven akan
dilakukan pengecekan di area Elposand untuk mengetahui hasil dari proses
pengecatan PTED [9].

Dari hasil pengecekan di area Elposand ditemukan kecacatan pada cat hasil
proses pengecatan PTED yang dapat menghambat proses selanjutnya karena harus
dilakukan perbaikan terlebih dahulu pada unit yang mengalami kecacatan tersebut,

sehingga proses serta waktu produksi menjadi terganggu [10]. Pada bulan Mei



sampai Oktober 2023, di proses PTED memproduksi sebanyak 1322 Unit N19 dan
terdapat kecacatan sebanyak 123 Unit berupa cacat stain 58, cacat dirt 23, cacat
rough 29 dan cacat cissing 13 unit. Oleh karena itu penting sekali untuk menjaga
kualitas dari setiap proses pengecatan agar unit yang diproses memiliki kualitas dan
proses produksi yang baik dengan cara melakukan perbaikan, peningkatan kualitas
produk untuk meminimalisir dan menghilangkan masalah cacat tersebut [11].

Untuk mengatasi masalah-masalah cacat tersebut akan dilakukan usulan
perbaikan menggunakan sistem Six Sigma dengan metode DMAIC (Define,
Measure, Analyze, Improve, Control) [12], dan dengan rancangan usulan alat bantu
(tools Six Sigma) untuk mengurangi jumlah cacat pada lini produksi PTED [13]. Six
Sigma DMAIC sebagai alat perbaikan berkelanjutan untuk mengurangi tingkat
kegagalan atau kecacatan [14]. Metode ini telah berhasil diterapkan di berbagai
industri manufaktur. Sehingga Six Sigma diharapkan bisa mengurangi cacat,
meningkatkan kinerja proses, meningkatkan kualitas produk dan membantu
menjaga konsistensi dalam kualitas [15].

1.2 Rumusan Masalah

Berikut rumusan masalah pada penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Apajenis-jenis cacat dan cacat tertinggi yang terjadi pada produk N19 di proses
PTED?

2. Faktor apa yang menyebabkan cacat tertinggi pada produk N19 di proses
PTED?

3. Bagaimana usulan perbaikan yang tepat untuk mengurangi cacat tertinggi pada
produk N19 di proses PTED?

4. Bagaimana implementasi perbaikan metode pengerjaan dan penambahan
sealer pada kap mesin dapat meminimalkan cacat stain pada unit N19 di proses
PTED?

1.3 Tujuan Penelitian
Adapun tujuan dari penelitian tugas akhir ini adalah sebagai berikut:
1. Mengetahui jenis cacat dan cacat tertinggi pada produk N19 di proses PTED.
2. Mengetahui faktor penyebab cacat tertinggi pada produk N19 di proses PTED
3. Membuat usulan perbaikan pada cacat tertinggi produk N19 di proses PTED.



1.4 Manfaat Penelitian

3.

Manfaat yang diharapkan dari penelitian ini adalah:

Dapat meminimalisir terjadinya cacat agar tidak terjadi pengulangan kerja dan
biaya yang dikeluarkan perusahaan lebih terkendali.

Memberi rekomendasi perbaikan bagi perusahaan untuk meningkatkan
kualitas produk.

Menambah ilmu pengetahuan dan teknologi bagi penulis maupun pembaca.

1.5 Batasan Penelitian

Agar penulisan penelitian ini dapat fokus dan terarah maka perlu ditentukan

ruang lingkup penelitian yang akan dilakukan, antara lain adalah sebagai berikut:

1.

Penelitian ini hanya dilakukan terhadap produk unit N19 dan pengendalian
pada jenis cacat tertinggi.

Data-data diperoleh dari Engineering Department Paint Shop PT. X. berupa
data-data cacat dan hubungan sebab akibat terjadinya cacat di area PTED.
Metode dan pembahasan yang dilakukan dalam penelitian ini melingkup
metode Six Sigma DMAIC.



2.1 Penelitian

BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

Terdahulu

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan pada proses pengecatan unit

N19 di jalur PTED PT X, maka dapat diambil kesimpulan sebagai berikut :

1.

Pada tahap pendefinisian masalah dengan metode Six Sigma terdapat 4 jenis
produk cacat yaitu stain sebanyak 47%, dirt sebanyak 19%, rough sebanyak
24%, cissing sebanyak 11%. Berdasarkan diagram pareto dapat diketahui
bahwa terdapat 1 jenis cacat paling dominan yang mempengaruhi kualitas
produk yaitu jenis cacat stain yang memiliki persentase sebesar 47%. Maka
dari itu cacat dari stain merupakan akar permasalahan yang utama dan harus
segera dilakukan perbaikan pada masalah tersebut.

Berdasarkan diagram fishbone didapat 4 faktor yang berpotensi menyebabkan
adanya cacat stain yaitu faktor manusia, mesin, metode dan material. Dari
keempat faktor potensi penyebab terjadinya cacat stain. Berdasarkan hasil
aktual pengecekan yang dilakukan dapat diketahui faktor “metode” memiliki
inti permasalahan yang benar-benar dapat menimbulkan terjadinya cacat stain
pada unit N19 di proses PTED ini, yang mana metode pengecekan di area
preparation sebelum masuk ke PTED celah pada rangka tidak terdeteksi karena
tidak adanya metode pengecekan yang dilakukan pada area celah rangka
tersebut. Sehingga cairan ED dapat berpotensi masuk dan mengendap pada
celah rangka tersebut.

Pada tahap improvement didapat beberapa usulan perbaikan untuk
memperbaiki cacat tersebut, usulan pertama dengan cara menutup celah pada
kap mesin bagian dalam menggunakan sealer supaya tidak ada cairan material
ED yang masuk dan mengendap pada celah tersebut sehingga tidak berpotensi
menetes dan tidak menimbulkan cacat stain. Usulan selanjunya dengan
merevisi metode kerja pada area preparation dengan penambahan jobdesk
pemasangan sealer pada bagian dalam kap mesin yang bertujuan untuk

mencegah masuknya cairan material ke dalam kap mesin tersebut.

38
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5.2 Saran

Beberapa saran yang dapat peneliti berikan terkait dengan hasil penelitian,

yaitu sebagai berikut :

1.

Bagi Perusahaan

Berdasarkan hasil penelitian pengendalian kualitas dengan metode Six Sigma
DMAIC, perusahaan dapat menerapkan perbaikan dengan menutup celah di
bagian dalam kap mesin menggunakan sealer untuk mencegah cairan material
ED masuk dan mengendap, sehingga menghindari potensi cacat stain. Selain
itu, dilakukan revisi metode kerja di area preparation dengan menambahkan
jobdesk pemasangan sealer pada bagian dalam kap mesin. Perusahaan juga
disarankan untuk rutin melakukan pengendalian kualitas secara berkelanjutan,
meningkatkan kualitas mesin, kemampuan karyawan, serta menyeimbangkan
kuantitas produksi dengan kualitas..

Bagi Peneliti

Bagi peneliti lain yang akan melakukan penelitian yang serupa diharapkan
lebih meneliti secara komprehensif serta melakukan pembelajaran lebih lanjut

dari sumber-sumber yang lain yang juga menggunakan metode ini.
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