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ABSTRAK

Pengendalian kualitas merupakan suatu metodologi pengumpulan dan
analisa data kualitas, serta menentukan dan menginterpretasikan pengukuran-
pengukuran yang menjelaskan tentang proses dalam suatu sistem industri guna
menjaga konsistensi kualitas dari suatu produk untuk memenuhi kebutuhan dan
ekspetasi pelanggan. Upaya penelitian tugas akhir ini difokuskan pada
peningkatan hasil produksi (yield) dengan cara menurunkan prosentase cacat yang
terdapat pada proses pembuatan flashtube capillary di area front end di PT. PEP
dengan menggunakan metode Six Sigma.

Metode Six Sigma adalah metode peningkatan bisnis yang bertujuan untuk
menemukan dan mengurangi faktor-faktor penyebab kecacatan dan kesalahan,
mengurangi waktu siklus dan biaya operasi, meningkatkan produktivitas,
memenuhi kebutuhan pelanggan dengan lebih baik, mencapai tingkat
pendayagunaan aset yang lebih tinggi, serta mendapatkan imbal hasil atas
investasi yang lebih baik dari segi produksi maupun pelayanan. Metode ini
disusun berdasarkan sebuah metodologi penyelesaian masalah yang sederhana —
DMAIC, yang merupakan singkatan dari Define (merumuskan), Measure
(mengukur), Analyze (menganalisa), Improve (meningkatkan/memperbaiki) dan
Control (mengendalikan), yang menggabungkan bermacam-macam perangkat
statistik serta pendekatan perbaikan proses lainnya. Dengan menerapkan Six
Sigma, perusahaan dapat mengetahui sebaik apa kualitas produk yang telah
dihasilkan, sehingga perusahaan dapat menentukan langkah-langkah yang dapat
ditempuh untuk meningkatkan kualitas produknya.

Berdasarkan hasil penelitian, Melalui penerapan metodologi Six Sigma
seperti dalam penelitian ini mampu meningkatkan nilai sigma proses dari 3 sigma
menjadi 4,5 sigma. Peningkatan tersebut dapat diwujudkan melalui perbaikan
pada proses sealing dengan mengurangi ketebalan dari sealing tray, peningkatan
kualitas katoda dan melakukan training kembali dan meningkatkan awareness
pada operator produksi agar kualitas hasil produksi tetap terjaga. Hasil analisa
menunjukkan proses berada dalam keadaan terkendali dan terjadi peningkatan
yield dari 82% menjadi 94% (rata-rata overall yield). Diharapkan ditingkatkan
lagi target yield yang sudah tercapai sekarang sehingga nilai sigma dari proses
juga akan meningkat dan misi dan visi perusahaan pun juga akan tercapai.

Kata kunci : Six Sigma, DMAIC, Produktivitas, Yield, Pengendalian Kualitas
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ABSTRACT

Quality control is a methodology of collecting and analyzing data quality,
and determine and interpret the measurements that describe the process in an
industrial system in order to maintain consistency in the quality of a product to
meet customer needs and expectations. This research effort is focused on
increasing production (yield) with a lower percentage of defects found in the
process of making capillary flashtube at the front end area of PT. PEP by using
Six Sigma.

Six Sigma method is a method of increasing business which aims to discover
and reduce the factors that cause defects and errors, reduce cycle time and
operating costs, increase productivity, meet customer needs better, reaching
levels higher asset utilization, and get a return on for better investment in terms of
production and services. The method is based on a simple problem-solving
methodology - DMAIC, which stands for Define, Measure, Analyze, Improve and
Control, which combines a variety of devices statistics and other process
improvement approaches. By applying Six Sigma, companies can find out how
good the quality of products that have been produced, so the company can
determine the steps that can be taken to improve the quality of its products.

Based on research results, through the application of Six Sigma
methodology as in this research can improve the process sigma value from 3
sigma to 4.5 sigma. This increase can be realized through improvements to the
sealing process by reducing the thickness of sealing trays, improving the quality
of cathode and conduct training again and increase awareness on the production
operator for quality production is maintained. The result showed the process was
under controlled conditions and an increase in yield from 82% to 94% (overall
average yield). Expected yield increased again the targets that have been
achieved now that the sigma of the process will also increase and the mission and
vision of any company will also be achieved.

Keywords: Six Sigma, DMAIC, Productivity, Yield, Quality Control
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