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RINGKASAN

ASMANING AYU DEWI INTAN SARI, Jurusan Teknik Industri, Fakultas Teknik,
Universitas Brawijaya, 2015, Upaya Pengurangan Defect pada Proses Mesin Flexo
Produk Corrugated Carton Box dengan Menggunakan Six Sigma (Studi kasus: PT Surindo
Teguh Gemilang, Gresik), Dosen Pembimbing : Nasir Widha Setyanto dan Debrina Puspita
Andriani.

PT Surindo Teguh Gemilang merupakan salah satu perusahaan yang bergerak di
bidang industri manufaktur pembuatan corrugated carton box. Defect terbesar yang
dihasilkan pada produksi corrugated carton box adalah pada proses Mesin Flexo F.
Tingginya jumlah defect membuat perusahaan harus memproduksi ulang sehingga harus
mengeluarkan biaya tambahan, selain itu juga berpengaruh terhadap waktu pengiriman ke
customer. Sehingga perlu dilakukan perbaikan kualitas dalam rangka untuk mengurangi
defect yang terjadi dan juga untuk meningkatkan kepuasan customer.

Penelitian ini menggunakan metode Six Sigma dengan pendekatan siklus DMAI. Pada
tahap Define, digunakan Diagram SIPOC (Suppliers, Input, Process, Output, Customer),
dilakukan identifikasi Critical To Quality, identifikasi jenis defect, serta identifikasi jenis
defect yang memiliki jumlah defect terbesar menggunakan Diagram Batang untuk dianalisa
lebih lanjut pada tahap selanjutnya. Pada tahap Measure dilakukan perhitungan DPMO
(Defect Per Million Opportunity) dan level sigma, pembuatan control chart, dan dilakukan
perhitungan analisis kapabilitas proses data atribut. Pada tahap Analyze, digunakan
Diagram Sebab Akibat untuk menganalisa akar penyebab permasalahan, serta digunakan
FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) untuk menemukan prioritas permasalahan yang
menyebabkan permasalahan kualitas. Selanjutnya pada tahap Improve diberikan saran
perbaikan untuk mengurangi jumlah defect.

Berdasarkan hasil penelitian terdapat 5 Critical To Quality untuk produk corrugated
carton box, serta terdapat 7 jenis defect pada proses Mesin Flexo F. Jenis defect pada
proses Mesin Flexo F yang memiliki jumlah defect terbesar dan akan dianalisa lebih lanjut
adalah jenis defect printing dengan nilai DPMO sebesar 581.498 dan level sigma sebesar
1,3. Sedangkan nilai kapabilitas proses untuk defect printing adalah 0,43. Faktor penyebab
utama dari defect printing dibagi menjadi 3 faktor utama, yaitu faktor mesin, faktor
manusia, dan faktor material. Prioritas permasalahan yang akan diberikan saran perbaikan
berdasarkan nilai RPN tertinggi adalah lembaran sheet melengkung dan kekentalan tinta
tinggi. Sehingga saran perbaikan yang dilakukan untuk mengatasi permasalahan lembaran
sheet melengkung adalah pembuatan check sheet pada lembaran sheet yang masuk pada
proses Mesin Flexo F dan perbaikan penataan lembaran sheet pada palet dengan
menentukan standar ketinggian menjadi 1,5 meter serta merubah penataan lembaran sheet
yang sebelumnya searah menjadi zig-zag dua arah. Sedangkan saran perbaikan yang
dilakukan untuk mengatasi permasalahan kekentalan tinta tinggi adalah check sheet guna
mengontrol nilai kekentalan tinta saat proses Mesin Flexo berlangsung. Kemudian langkah
perbaikan lain yang dilakukan adalah melakukan briefing setiap minggu, perbaikan SOP
pada Kasi, pemberlakuan sistem reward and punishment, serta pembuatan kontrol
pengecekan dengan menggunakan check sheet pada beberapa item/bagian dari Mesin
Flexo.

Kata Kunci : Six Sigma, DMALI, SIPOC, Diagram Sebab Akibat, FMEA.
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SUMMARY

ASMANING AYU DEWI INTAN SARI, Industrial Engineering, The Faculty Of
Engineering At Brawijaya University, 2016, Defect Reduction Effort in Flexo Machine
Process for Corrugated Carton Box Products Using Six Sigma (Case Study: PT Surindo
Teguh Gemilang, Gresik), Supervising Lecturer: Nasir Widha Setyanto and Debrina
Puspita Andriani.

PT Surindo Teguh Gemilang is a company produces corrugated carton box. The
biggest defect generated in the production is in the process of Flexo F Machine. The
biggest defect in corrugated carton box production is occured in the Flexo F Machine
process. Because of a large amount of defects, the company needs to reproduce corrugated
carton box that leads to additional cost and longer delivery time to the customer. Thus, the
company needs to improve its quality in order to gain customer satisfaction and lowering
defect.

This research was conducted by using the Six Sigma method with DMAI cycle
approach. At Define stage, SIPOC (Suppliers, Input, Process, Output, Customer) Diagram,
Critical To Quality identification has conducted, identification to the type of defect, as well
as the identification to type of defects that has a largest number of defects by using Bar
Chart for further analysis for the next stage. At the stage of Measure, it used the DPMO
(Defect Per Million Opportunity) calculation and sigma level, the making of control chart,
and calculating the process of capability analysis for attribute data. In the Analyze stage,
Cause and Effect Diagram has used to analyze the root cause of problems, and FMEA
(Failure Mode and Effect Analysis) has used to find the priority issues which caused
quality problems. Next stage was improve stage to give suggestions for improvement to
reduce number of defects.

According to the research, there were 5 Critical To Quality for corrugated carton box
products, and there were seven types of defects in the process of Flexo F Machine. Type of
defect in the process of Flexo F Machine which contain the largest number of defect is the
type of printing defect with DPMO value of 581 498 and sigma level of 1,3; while the
capability process value for printing defect was 0.43. The main factors of defect printing
were divided into three main factors, engine factor, human factor and material factor. The
priority problem that will be given recomendation based on the highest RPN value is the
curved sheet and over high of viscosity’s value. Therefore, the suggestion to overcome the
problem of the curved sheet was making the check sheet for Flexo F Machine and
redecurate the sheet on a pallet based on its standard height of 1.5 meters as well as
changing the arrangement of the sheets which previously in the same direction into zig-zag
in both directions. Otherwise, improvements suggestions that has been made to overcome
the problems of viscosity’s value that was over high is making the check sheet to control
the current value of ink viscosity in Flexo F Machine process. Another corrective measures
can be done are briefing every week, SOP improvement for Kasi, rewards and punishment
system for operators, and also the making of control checks using a check sheet on some
items / parts of the Flexo F machine.

Key Words : Six Sigma, DMAI, SIPOC, Cause and Effect Diagram, FMEA.
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