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Abstrak : Sejalan dengan perkembangan dan kemajuan teknologi industri yang begitu cepat dan persaingan yang semakin kompetitif dalam dunia usaha, juga didukung pula oleh perilaku konsumen yang cenderung untuk berubah secara dinamis setiap saat terhadap permintaan produk, perusahaan seringkali dihadapkan pada berbagai permasalahan tentang kualitas. Konsumen menginginkan kualitas setiap produk yang sangat baik dari produk yang dihasilkan oleh perusahaan. Setelah dilakukan pengolahan data dengan konsep Motorola’s Six Sigma, maka di dapat jenis-jenis cacat yang berkaitan dengan atribut yang sangat penting berkenaan dengan kebutuhan dan kepuasan pelanggan, serta diperoleh nilai kapabilitas proses perakitan sepeda motor pada Lintasan Produksi A sebesar : 3,65 sigma. Ini menunjukan bahwa DPMO (Defects Per Million Opportunities) masih cukup tinggi, yaitu sebesar : 16.026,12. Sedangkan dari hasil analisis hubungan antar variabel diketahui bahwa dari kelima faktor yang terdapat dalam variabel kemampuan proses, hanya  faktor media yang tidak memberikan nilai pengaruh langsung yang signifikan yakni sebesar 0,31 % terhadap kualitas produk. Sedangkan variabel kualitas produk memberikan nilai yang signifikan terhadap kepuasan konsumen sebesar 62,35 %.
Kata kunci :  Six Sigma, Kemampuan Proses, Kualitas Produk, Kepuasan Konsumen


I.  PENDAHULUAN

Pada saat ini sektor industri di Indonesia tengah mengalami kondisi perbaikan menuju ke keadaan yang lebih kondusif setelah mengalami hambatan-hambatan krisis yang merusak seluruh sendi-sendi kehidupan, tidak terkecuali di bidang industri. Sehingga banyak perusahaan mulai bangkit dan membenahi diri dalam meningkatkan daya saingnya dipasaran.

Pertumbuhan konsumen sepeda motor meningkat luar biasa. Berdasarkan data Asosiasi Industri Sepeda Motor Indonesia, sepanjang tahun 2003 total penjualan sepeda motor nasional mencapai 2.823.702 unit. Honda memimpin dengan pangsa pasar 55,88%, Suzuki 20,69%, Yamaha 20,33%, Kawasaki 2,36%, Piaggio 0,11% dan Kymco 0,62%. Dibanding periode yang sama tahun lalu, pertumbuhan pasar kendaraan roda dua mencapai 22%. Diperkirakan, pada tahun 2004-2005 pasar akan menyerap 3 juta unit seperda motor, Susanto [1].
Di Indonesia sudah ada beberapa produsen sepeda motor yang menjadi pesaing utama PT. Yamaha Indonesia MFG. seperti PT. Astra Honda Motor, PT. Suzuki Indomobil, dan PT. Kawasaki. P.T YAMAHA INDONESIA MOTOR MFG merupakan sinergi keunggulan teknologi dan jaringan pemasaran di Indonesia, sebuah pengembangan kerja sama dengan Yamaha Motor Co. Ltd. Jepang.Yamaha Motor Co. Ltd. Merupakan perusahaan yang bergerak dalam bidang manufaktur, yang memproduksi berbagai jenis sepeda motor, tenaga pembangkit, mesin mobil (DOHC) dan yang lainnya. 
P.T Yamaha Indonesia Motor MFG juga merupakan anak perusahaan dari Yamaha motor Jepang yang juga bergerak dalam bidang manufaktur khususnya dalam perakitan sepeda motor dan perakitan alat musik berupa Drum. Keunggulan teknologi Yamaha Motor diakui di seluruh dunia dan telah dibuktikan dalam berbagai kesempatan, baik di jalan raya, maupun di lintasan balap. Yamaha pun mengembangkan teknologi yang mampu menjawab kebutuhan pelanggan yaitu mesin “sigesit” dan “irit” bahan bakar. 

Masalah yang banyak dihadapi sebagian besar perusahaan saat ini adalah mengenai pengendalian kualitas. Konsumen menginginkan kualitas setiap produk yang “excellent” dengan harga yang bersaing. 
Oleh karena itu perusahaan senantiasa berusaha untuk meningkatkan efisiensi disegala kegiatan. Dan untuk itu perusahaan berusaha memperbaiki masalah pengendalian kualitas produknya. Salah satu usaha yang telah dilakukan PT Yamaha Indonesia MFG, untuk meningkatkan kualitasnya adalah dengan mengganti alat bantu produksi manual dengan menggunakan alat yang lebih otomatis yaitu “Air Tool”.  

1.1  Perumusan Masalah
Untuk menghasilkan suatu produk yang memiliki kualitas yang baik, maka dalam proses produksinya, produk tersebut harus sesuai atau memenuhi standarisasi yang telah ditentukan.

Dalam suatu proses produksi, untuk menghasilkan suatu produk yang baik tidak hanya berdasarkan pada suatu standarisasi saja, tetapi juga dipengaruhi oleh faktor-faktor yang lain seperti kemampuan proses dari perusahaan tersebut, yang meliputi metoda, material, manusia, mesin dan media atau lingkungan.
Untuk itu penulis mengidentifikasikan permasalahan yang terjadi diperusahaan tersebut, yaitu :

1. Seberapa besar kemampuan proses yang dimiliki oleh perusahaan tersebut

2. Seberapa besar pengaruh kemampuan proses terhadap kualitas produk dan 

3. Seberapa besar pengaruh kualitas produk terhadap kepuasan konsumen

1.2  Tujuan Penelitian 
Adapun tujuan dari pembuatan laporan penelitian ini adalah sebagai berikut :

1. Mengetahui faktor-faktor yang mempengaruhi kemampuan proses,

2. Mengetahui seberapa besar keterkaitan hubungan antara kemampuan proses dengan kualitas produk dan,

3. Mengetahui seberapa besar keterkaitan hubungan antara kualitas produk dengan kepuasan konsumen.

1.3  Model Penelitian
Model pemecahan masalah ini dimaksudkan untuk menggambarkan kondisi nyata kedalam bentuk yang lebih sederhana sehingga lebih mudah untuk dipahami. Sedangkan ruang lingkup dari model penelitian ini adalah untuk melihat pengaruh kemampuan proses terhadap kualitas produk dan pengaruh kualitas produk terhadap kepuasan konsumen, sebagai upaya dalam pemenuhan keinginan konsumen. Dalam model pemecahan masalah ini metoda yang digunakan terdiri dari (dua) 2 jenis yakni pemecahan masalah dengan menggunakan metoda Six Sigma kemudian dilanjutkan dengan menggunakan metoda Analisis Jalur.

Adapun untuk model pemecahan masalah seperti ditunjukan oleh Gambar 1. 
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Gambar 1. 
Model Pemecahan Masalah
Dalam model tersebut menggambarkan bahwa kemampuan proses mempengaruhi kualitas atau hasil akhir dari suatu produk yang dihasilkan, begitu juga dengan kepuasan konsumen, baru dapat terpenuhi apabila kualitas produk yang dihasilkan sesuai dengan harapan yang diinginkan oleh konsumen. 
Adapun variabel Kemampuan Proses didasarkan pada, Pyzdek [2], material, mesin, metoda, manusia, dan media / lingkungan. Sedangkan variabel Kualitas Produk didasarkan pada, Gaspersz [3], performance, feature, reability, durability, confermance to spesification, dan design. Variabel Kepuasan Konsumen didasarkan pada (Irawan, 2002)[9] product quality, price, service quality, emotional cactor, dan easy.
II.    HASIL DAN PEMBAHASAN MASALAH
Pada pembahasan masalah ini ada dua metoda yang digunakan untuk menyelesaikan persoalan tersebut, yakni metoda Six Sigma yang digunakan untuk menghitung kapabilitas proses serta metoda Path Analysis (Analisis Jalur) digunakan untuk mengetahui besarnya pengaruh antara variabel yang menjadi objek penelitian.
2.1 Penentuan Kemampuan Proses   Perusahaan Berdasarkan Konsep Six Sigma
Dalam proses pengolahan data penulis membagi proses pengolahan menjadi beberapa tahapan  proses pengendalian kualitas dengan Six Sigma, yaitu sebagai berikut : [3], [2].
A.  Measurement (Pengukuran)

a. Memilih Karakteristik Critical-To-Quantity (CTQ)
Untuk mengatasi atribut-atribut penting yang diinginkan oleh Customer dan berdampak langsung pada Customer Satisfaction dari setiap jenis produk, maka dilakukan pemilihan karakteristik CTQ (Critical-To-Quantity). Data mengenai atribut CTQ ini dapat diperoleh dari proses Brainstroming dengan departemen-departemen yang terkait, yaitu departemen R & D, Departemen QE. Dari hasil Brainstroming tersebut diperoleh data awal tentang spesifikasi produk yang yang diinginkan oleh konsumen sebagai berikut :

1. Sepeda motor yang nyaman dan tangguh dikendarai.

2. Memiliki desain yang menarik.

3. Memiliki cat yang tidak mudah luntur.

4. Kendaraan yang diperoleh dalam keadaan yang prima baik mesin ataupun bentuknya.

Dari data spesifikasi produk yang yang diinginkan oleh konsumen, maka pihak perusahaan mengidentifikasikan defect-defect untuk pemeriksaan yang mempengaruhi mutu produk tersebut. 
Dari data defect tersebut penulis melakukan pengelompokan terhadap atribut-atribut tadi sehingga menjadi 3 atribut CTQ’s (Critical-To-Quantity) sebagai berikut :

1. Assy : Handle Assy, Shaft Main Stand, Stay Up, Bracklet, Bartention, Side Stand, Muffler, Rear Arm.

2. Teknik Pengerjaan : Main Switch, Spedometer, Emblem Rear, damper D/Seat, P Change, Stering Lock, Rear Weel, Front Brake, Front Fork, Leg Shield, F Panel, Clamp Harnes, Paint, Cover Body.

3. Depo Part & Engine : Engine Huming, leg Over, Guide Stand, Bold Caliper, Nut Wing, Stay CDI.

Setelah diperoleh karakteristik CTQ untuk setiap jenis produk, kemudian karakteristik tersebut distandardisasi sebagai suatu alat ukur kualitas departemen QC Assembling. 
b. Mendefinisikan Standar - Standar Pengukuran
Langkah awal dari proses pengukuran (measurement) dibuat flow process diagram yang menjelaskan perihal sebagai berikut :

1. Kebutuhan part atau komponen dipenuhi dengan tiga cara yang berbeda yaitu dengan cara import (dari jepang), dari vendor-vendor dalam negeri dan dari YIMM sendiri, kemudian komponen-komponen tersebut masuk kebagian gudang bahan baku, setelah itu komponen tersebut masuk kebagian depo part atau komponen.    

2. Setelah masuk ke depo part atau komponen, kemudian dilanjutkan ke bagian main assy dan sub assy, dimana tujuannya adalah untuk membuat komponen-komponen setengah jadi.

3. Dari sub assy kemudian dikirim ke bagian main assy namun sebelumnya harus masuk kebagaian mini conveyor yaitu untuk dilakukan proses numbering frame kemudian dilanjutkan kebagian main assy untuk menghasilkan satu sepeda motor.

4. Setelah selesai maka sepeda motor tersebut masuk ke bagian QE untuk diperiksa jika barang itu OK (Baik) dilanjutkan ke bagian gudang barang jadi untuk dilakukan pengepakan, akan tetapi jika terjadi NG (No Good = Tidak Baik)  maka akan dilakukan Repair (perbaikan sesuia dengan keluhan pada moter tersebut) kemudian diperiksa kembali jika OK maka akan masuk ke gudang barang jadi.

Untuk mempermudah proses pengendalian dan memonitor mutu produk di lantai produksi diperlukan suatu tools atau alat statistik,  yaitu dengan menggunakan peta kontrol atribut “u” Garrity [4].
B. Analyze (Analisa)

a. Melakukan Revisi Terhadap Peta Kontrol U

Karena prosesnya belum terkendali, maka dilakukan revisi terhadap peta kendali, yaitu dengan menghilangkan data yang menyebabkan proses tidak terkendali, dan hasilnya disajikan pada Tabel 1  serta digambarkan melalui Gambar 2. 

Tabel 1.
Perhitungan Hasil Revisi Peta Kendali U
di Lintasan Produksi A
	No
	Tanggal Pengamatan
	PROD
	C
	U = c / n
	CL
	STD
	UCL
	LCL

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	1
	4-Feb-04
	753
	37
	0.049
	0.038
	0.007
	0.060
	-0.017

	2
	6-Feb-04
	887
	43
	0.048
	0.038
	0.007
	0.058
	-0.019

	3
	7-Feb-04
	582
	29
	0.050
	0.038
	0.008
	0.063
	-0.014

	4
	10-Feb-04
	1146
	49
	0.043
	0.038
	0.006
	0.056
	-0.021

	5
	11-Feb-04
	1092
	50
	0.046
	0.038
	0.006
	0.056
	-0.021

	6
	12-Feb-04
	970
	29
	0.030
	0.038
	0.006
	0.057
	-0.019

	7
	14-Feb-04
	640
	9
	0.014
	0.038
	0.008
	0.062
	-0.015

	8
	16-Feb-04
	937
	40
	0.043
	0.038
	0.006
	0.058
	-0.019

	9
	17-Feb-04
	1110
	57
	0.051
	0.038
	0.006
	0.056
	-0.021

	10
	18-Feb-04
	927
	25
	0.027
	0.038
	0.006
	0.058
	-0.019

	11
	19-Feb-04
	871
	26
	0.030
	0.038
	0.007
	0.058
	-0.018

	12
	21-Feb-04
	1209
	67
	0.055
	0.038
	0.006
	0.055
	-0.021

	13
	24-Feb-04
	890
	17
	0.019
	0.038
	0.007
	0.058
	-0.019

	14
	25-Feb-04
	1211
	41
	0.034
	0.038
	0.006
	0.055
	-0.021

	15
	26-Feb-04
	595
	28
	0.047
	0.038
	0.008
	0.062
	-0.014

	16
	27-Feb-04
	680
	19
	0.028
	0.038
	0.008
	0.061
	-0.016

	17
	28-Feb-04
	1011
	8
	0.008
	0.038
	0.006
	0.057
	-0.020

	TOTAL
	15511
	574
	0.04
	
	
	
	


[image: image3.emf]PETA KONTROL u

-0.040

-0.020

0.000

0.020

0.040

0.060

0.080

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

Pengamatan

Ketaksesuaian / Unit

UCL u CL LCL


Kesimpulan peta :

 -  Tidak ada data yang keluar batas kendali

 -  Tidak ada pola yang terbentuk

Gambar 2.
Proses Terkendali dari Peta Kontrol u
di Lintasan Produksi A

b. Mendefinisikan Targetan-targetan Kinerja

Setelah melakukan tahapan yang di atas, selanjutnya kita dapat mendefinisikan langkah-langkah selanjutnya yang harus diambil guna meningkatkan suatu proses kinerja yang baik dan menurunkan sumber-sumber variasi (dengan memperlihatkan nilai standar deviasi yang dihasilkan) untuk production line dan tentunya untuk setiap karakteristik CTQ’s terpilih.

Dalam mendefinisikan target kinerja dapat kita lakukan pada dua tingkatan yaitu : [3]
1. Tingkat Proses : dalam tingkat ini proses dapat dievaluasi melalui penjelasan flow process diagram departemen Assembling, bahwa setiap operator yang bekerja dibagiannya masing-masing harus bekerja sesuai dengan Standard Operational Process (SOP) yang telah ditetapkan sebelumnya. Kinerja dari setiap operator sangat mempengaruhi kualitas produk yang dihasilkan, apakah produk tersebut telah sesuai dengan spesifikasi yang telah ditentukan sebelumnya.

2. Tingkatan output : dalam tingkatan ini dapat dievaluasi bahwa produk-produk yang dihasilkan masih menyimpang dari spesifikasi yang diinginkan, hal ini terlihat dari masih banyaknya total defect yang dihasilkan oleh Lintasan produksi A.

Adapun target kinerja tersebut adalah :

1. Melakukan penggeseran nilai sigma sebesar ± 1,5 sesuai dengan pendekatan yang dilakukan oleh konsep Motorola’s Six Sigma, agar proses dapat terkendali.

2. Mengidentifikasi variasi-variasi proses dan membuat solusi untuk variasi tersebut.

3. Menetapkan nilai sigma yang akan dicapai pada tahap/tahun berikutnya.

4. Mengadakan pelatihan-pelatihan terhadap sumber daya manusia (SDM) yang ada di departement Assembling, hal ini dilakukan agar kemudian hari pada operator dapat memiliki kemampuan yang semakin meningkat dan pada akhirnya akan menjamin proses produksi yang menghasilkan kualitas produk yang baik.

5. Memperbaiki dan melengkapi sistem serta alat bantu kerja yang ada.

Untuk mendefinisikan targetan-targetan kinerja maka dibuat data defect per CTQ’s yang disajikan dalam Tabel 2 dan perhitungan SDCTQ’s disajikan pada Tabel 3. 

Tabel 2
Data Defect per CTQ's di Lintasan Produksi A
	No
	Tanggal Pengamatan
	PRODUKSI

(Unit)
	Baik
	C
	Main Assy
	Teknik

Pengerjaan
	Depo Part & Engine

	
	
	
	
	
	
	
	

	1
	3-Feb-04
	998
	901
	97
	83
	6
	8

	2
	4-Feb-04
	753
	716
	37
	31
	6
	0

	3
	5-Feb-04
	550
	496
	54
	7
	47
	0

	4
	6-Feb-04
	887
	844
	43
	38
	0
	5

	5
	7-Feb-04
	582
	553
	29
	18
	9
	2

	6
	9-Feb-04
	1113
	1029
	84
	69
	0
	15

	7
	10-Feb-04
	1146
	1097
	49
	10
	12
	27

	8
	11-Feb-04
	1092
	1042
	50
	29
	21
	0

	9
	12-Feb-04
	970
	941
	29
	24
	0
	5

	10
	13-Feb-04
	868
	772
	96
	17
	4
	75

	11
	14-Feb-04
	640
	631
	9
	3
	3
	3

	12
	16-Feb-04
	937
	897
	40
	25
	0
	15

	13
	17-Feb-04
	1110
	1053
	57
	15
	34
	8

	14
	18-Feb-04
	927
	902
	25
	15
	6
	4

	15
	19-Feb-04
	871
	845
	26
	8
	11
	7

	16
	20-Feb-04
	1073
	1011
	62
	42
	20
	0

	17
	21-Feb-04
	1209
	1142
	67
	43
	24
	0

	18
	24-Feb-04
	890
	873
	17
	8
	9
	0

	19
	25-Feb-04
	1211
	1170
	41
	32
	9
	0

	20
	26-Feb-04
	595
	567
	28
	28
	0
	0

	21
	27-Feb-04
	680
	661
	19
	16
	3
	0

	22
	28-Feb-04
	1011
	1003
	8
	6
	0
	2

	TOTAL
	20113
	19146
	967
	567
	224
	176


c.  Mendefinisikan Sumber-sumber Variasi

Adapun sumber-sumber utama yang menjadi variasinya adalah :

	1.   Handle Assy
	5.   Main Swicth
	9.   Fork

	2.   Shaft
	6.   Paint
	10  Brake

	3.   Cover Body
	7.   Bartention
	11. Mufler

	4.   Bolt
	8.   Engine
	12. Lainnya


C. Improvement (Perbaikan)

a. Mengetahui penyebab potensial yang menyebabkan variasi proses
Pada Tahap ini akan digunakan analisa Fish bone Diagram dan diagram Pareto, Gaspersz, [5], dimana terdapat dua jenis Fishbone Diagram yang digunakan yakni : Fishbone Diagram  untuk variasi proses dan Fishbone Diagram dengan prinsip 6M. Adapun Fishbone Diagram variasi proses digunakan untuk mengetahui penyebab potensial apa saja dari variasi proses yang timbul pada saat produksi berlangsung [2], penulis melakukan kriteria untuk melihat penyebab potensial dari variasi proses tersebut, dimana variasi prosesnya terdiri dari Depo, process Die Welding, process Paint, Electric, Process Assembling. Sedangkan penyebab potensial dominan banyak terdapat pada proses Assembling khususnya pada Handle Assy, seperti ditunjukan oleh Gambar 3. Perhitungan untuk analisa pareto di Lintasan Produksi A dapat dilihat pada Tabel 4 dan grafiknya dapat dilihat pada Gambar 4. Pada tabel tersebut, tampak kategori defect yang besar adalah Handle Assy yakni sebesar 31.0 % dari keseluruhan defect yang terjadi.

[image: image4.emf]352&(66�$66< (/(&75,& 352&(66�3$,17

352&(66�',(

:(/',1*

'(32

3ODVWLF�3DLQW

6WHHO�3DLQW

+DQGOH�$VV\

/DPS

6WD\�&',

6WHHO�:HOGLQJ

3ODVWLF�:HOGLQJ (QJLQH

3DUW�,WHP

2SHUDWRU�WLGDN�KDWL�KDWL

)URQW�)RUN

2SHUDWRU�WLGDN�KDWL�KDWL

2SHUDWRU�WLGDN�KDWL�KDWL

2SHUDWRU�WLGDN�KDWL�KDWL

2SHUDWRU�WLGDN�KDWL�KDWL

2SHUDWRU�WLGDN�KDWL�KDWL

6HWXS�PHVLQ�WLGDN�WHSDW

6HWXS�PHVLQ�WLGDN�WHSDW

9HQGRU

9HQGRU

0878�7,'$.

7(5.(1'$/,

6KDIW�0DLQ�6WDQG

%UDFNOHW

%DUWHQWLRQ

0XIIOHU


Gambar 3.  
Fisbbone Variasi Proses Pada Saat Produksi
Tabel 4.
Urutan Persentase Pareto Untuk Lintasan Produksi A
	Urutan
	Kategori
	Jumlah
	Persentase
	Kumulatif

	1
	Handle Assy
	310
	31.0%
	31.0%

	2
	Shaft
	259
	25.9%
	56.8%

	3
	Cover Body
	107
	10.7%
	67.5%

	4
	Bolt
	75
	7.5%
	75.0%

	5
	Main Switch
	72
	7.2%
	82.2%

	6
	Paint
	33
	3.3%
	85.5%

	7
	Bartention
	32
	3.2%
	88.7%

	8
	Engine
	29
	2.9%
	91.6%

	9
	Fork
	29
	2.9%
	94.5%

	10
	Brake
	25
	2.5%
	97.0%

	11
	Mufler
	23
	2.3%
	99.3%

	12
	Lainnya
	7
	0.7%
	100.0%
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Gambar 4.  
Diagram Pareto Defect di Lintasan Produksi A

Selanjutnya mengkategorikan sumber-sumber penyebab berdasarkan prinsip 6M yaitu :[2]
1. Manpower (tenaga kerja) : Berkaitan dengan kekurangan dalam pengetahuan (tidak terlatih, tidak berpengalaman), kekurangan dalam keterampilan dasar yang berkaitan dengan mental dan fisik, kelelahan, stress, ketidak pedulian, dll

2. Mesin dan peralatan : berkaitan dengan tidak adanya sistem perawatan preventif terhadap mesin-mesin produksi, termasuk fasilitas dan peralatan lain, tidak sesuai dengan spesifikasi tugas, tidak dikalibrasi, terlalu panas, dll. 

3. Media : berkaitan dengan tempat dan waktu kerja yang tidak memperhatikan aspek-aspek kebersihan, kesehatan dan keselamatan kerja, dan lingkungan kerja yang kondusif, kekurangan dalam lampu penerangan, ventilasi yang buruk, kebisingan yang berlebihan, dll.  

4. Metoda Kerja : berkaitan dengan tidak adanya prosedur dan metode kerja yang benar, tidak jelas, tidak diketahui, tidak terstandardisasi, tidak cocok, dll.

5. Material : berkaitan dengan ketiadaan spesifikasi kualitas dari bahan baku yang digunakan, ketiadaan penanganan yang efektif terhadap bahan baku, dll

6. Motivasi : berkaitan dengan ketiadaan sikap kerja yang benar dan professional (tidak kreatif, bersikap reaktif, tidak mampu bekerja sama dalam tim, dll).

Berdasarkan kategori sumber-sumber penyebab disusun fishbone diagram, seperti pada Gambar 5.
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Gambar 5.  
Fishbone Berdasarkan Prinsip 6 M
Dari hasil analisa Diagram Fishbone dan Pareto pada tahap improvement ini diperoleh hasil sebagai berikut bahwa yang paling berpengaruh terhadap proses produksi di departemen Assembling ini adalah Proses Assembling dan Teknik pengerjaan.

b. Menemukan Hubungan Variabel-variabel Kunci Penyebab Variasi
Jika dilihat dari diagram pareto untuk lintasan produksi A di departemen Assembling yang diperoleh melalui perhitungan sebagai berikut :

Diagram Pareto untuk setiap karakteristik CTQ’s terpilih di Lintasan produksi A dapat dilihat pada Gambar 6 dan Gambar 4, dimana diagram tersebut dibuat berdasarkan perhitungan pada Tabel 5.
Tabel 5
Persentase Untuk Digram Pareto per CTQ,s di Lintasan Produksi A
	Lintasan Produksi A

	Total Defect
	967
	% Defect
	CTQ's
	Urutan
	F. Kum

	Main Assy
	567
	58.63%
	Main Assy
	58.63%
	58.63%

	Teknik Pengerjaan
	224
	23.16%
	Teknik Pengerjaan
	23.16%
	81.80%

	Depo Part / Engine
	176
	18.20%
	Depo Part / Engine
	18.20%
	100.00%
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Gambar 6.
Diagram Pareto per CTQ’s
Untuk Lintasan Produksi A
Dari kedua diagram pareto diatas, dapat ditarik kesimpulan. Bahwa variable-variabel kunci potensial yang menyebabkan variasi dari hasil proses di departemen Assembling untuk lintasan produksi A dengan mempertimbangkan karakteristik CTQ’s berturut-turut dari yang terbesar adalah : (1) Main Assy, (2) Teknik Pengerjaan, dan (3) Depo Part/Engine.
c. Menetapkan Batas-batas toleransi operasional

Untuk menentukan batas toleransi operasional dalam proses peningkatan melalui konsep Motorola’s Six Sigma yang meliputi peningkatan output produksi, dan menurunkan tingkat cacat produksi khususnya departemen Assembling, diupayakan melalui proses perbaikan dari peta kendali u untuk lintasan produksi A  dan prosedur-prosedur penanganan masalah yang timbul. Adapun Tabel 6 adalah batas spesifikasi dari setiap karakteristik CTQ’s terpilih yang sudah direvisi.

Tabel 6
Batas Spesifikasi Untuk Semua CTQ’s di Lintasan Produksi A
dilihat Dari Nilai Central Line dan Standar Deviasi rata-rata
	Prod Line
	CTQ's
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	LCL
	UCL

	A
	Main Assy
	0.023
	0.0057
	0.0055
	0.0395

	
	Teknik Pengerjaan
	0.009
	0.0036
	-0.0012
	0.0202

	
	Depo Part / Engine
	0.005
	0.0032
	-0.0044
	0.0145


D. Control (Pengendalian)

a. Melakukan Validasi terhadap sistem pengukuran

Dari penjelasan flow process diagram pada tahap meansurement sebelumnya, ada beberapa tambahan yang dirasa perlu diberikan untuk lebih memberikan jaminan kualitas atas hasil proses di departemen Assembling. Tambahan-tambahan pada prosedur kerja tersebut diberikan untuk memenuhi kebutuhan pemeriksaan atau produk yang akan diproses departemen Assembling, hal ini dimaksudkan agar adanya suatu tindakan cross check atas hasil kerja pada departemen sebelumnya. Selain itu ketika produk mengalami perpindahan dari departemen sebelumnya ke departemen Assembling dimungkinkan terjadinya kecacatan pada produk.

Validasi terhadap sistem pengukuran lain juga diberikan pada proses atau prosedur pemeriksaan produk lengkap di meja QE akhir oleh operator QE Assembling. Prosedur pemeriksaan produk tersebut dapat dijelaskan sebagai berikut :

1. Pemerikasaan awal difokuskan pada saat komponen atau part tiba didepo komponen dan part.

2. Selanjutnya pemeriksaaan dilakukan kembali ditiap-tiap sub assy apakah komponen itu telah sesuai dengan spesifikasinya 

3. Setelah tiba di mini conveyor komponen tadi diperiksa kembali sebelum masuk kemain assy

4. Untuk final pemeriksaan dilakukan setelah produk itu selesai dirakit dari main assy.

b. Menentukan Kapabilitas Proses (CP) yang telah Tercapai

Kapabilitas proses adalah kemampuan proses untuk memproduksi atau menyerahkan output sesuai dengan ekspektasi dan kebutuhan pelanggan. Penulis dapat menentukan kapabilitas proses untuk Lintasan Produksi A dengan Konsep Motorola’s Six Sigma [3], seperti disajikan pada Tabel 7. 

Dari hasil perhitungan tersebut, kita mengetahui bahwa proses pembuatan sepeda motor Yamaha Jupiter-MX itu memiliki kapabilitas proses yang cukup tinggi, berada pada tingkat rata-rata diatas industri di Indonesia yakni sebesar 3,65 sigma. Tampak bahwa DPMO (Defects Per Million Opportunities) masih cukup tinggi, yaitu pada production line A : 16.026,12 yang dapat diinterpretasikan bahwa dari sejuta kesempatan yang ada akan terdapat 16.026,125 kemungkinan bahwa pada lintasan produksi A akan menghasilkan produk sepeda motor yang cacat.

Tabel 7
Kapabilitas Proses Untuk Data Atribut Lintasan Produksi A

	Langkah
	Tindakan
	Persamaan
	Hasil Perhitungan

	1
	Proses apa yang ingin anda ketahui ?
	…….
	Proses pembuatan Sepeda Motor Yamaha Tipe 5 TP - 1 (Jupiter-Z)

	2
	Berapa banyak unit yang dikerjakan melalui proses ?
	…….
	20113

	3
	Berapa banyak unit yang OK ?
	……
	19146

	4
	Hitung hasil untuk proses yang didefinisikan dalam langkah 1
	(langkah 3) / (langkah 2)
	0.952

	

	5
	Hitung tingkat cacat (kesalahan) berdasarkan pada langkah 4
	1 – (langkah 4)
	0.048

	6
	Tentukan banyaknya CTQ potensial yang dapat mengakibatkan cacat
	Banyaknya Barakteristik CTQ's
	3

	7
	Hitung tingkat cacat (kesalahan) per karakteristik CTQ
	(langkah5) / (langkah 6)
	0.016

	8
	Hitung cacat persatuan juta kesempatan (DPMO)
	(langkah 7) x 1.000.000
	16026.119

	9
	Konversikan DPMO (langkah 8) kedalam nilai sigma
	…….
	3,64 - 3,65

	10
	Buat kesimpulan
	…….
	Kapabilitas sigma adalah 3,65


c. Menerapkan Rencana - rencanan Pengendalian Proses
Perencanaan pengendalian proses yang dilakukan dengan melakukan perhitungan penggeseran nilai target yang dimaksudkan untuk mengontrol proses agar tetap dalam batas pengendalian kualtas. Proses penggeseran yang dipilih yaitu pengendalian proses 6-sigma Motorola (Motorola’s Six Sigma Process Control) mengizinkan adanya pegeseran nilai rata-rata (
[image: image10.wmf]u

)  dari setiap proses di departemen Assembling terhadap nilai spesifikasi target sebesar ± 1,5 sigma.

Dengan adanya penggeseran nilai rata-rata (
[image: image11.wmf]u

) dan adanya target dari manajemen yang diiginkan target untuk tahun mendatang mencapai nilai 4.0 sigma. Berdasarkan nilai toleransi standar deviasi maksimum (Smaks) untuk nilai sigma 4.0, maka batas spesifikasi disajikan pada Tabel 8 sebagai berikut: 

Tabel 8
Rencana Pengendaliam Proses Untuk Tahun Mendatang
Dengan Nilai Target 4,00 Sigma
	Production Line
	Nilai Sigma
	Standar deviasi
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	Target Sigma
	USL
	LSL
	USL-LSL
	Smaks

	A
	3.65
	0.00661
	0.037
	4.00
	0.047
	0.027
	0.02
	0.002


Dimana :
Smaks = 0,125 x (USL-LSL)

Smaks = 0,125 x 0.0198 = 0.0025

Kemudian untuk mengendalikan variasi proses pada  Lintasan Produksi A, dibuat sebuah peta kendali standar deviasi dengan batas Kontrol sebagaimana disajikan pada tabel 9 berikut ini :

Tabel 9
Batas Kendali Nilai Toleransi Standar Deviasi Maksimum (Smaks)
	Production Line
	USL
	LSL
	Smaks

	A
	0.0469
	0.0271
	0.0025


2. 
Penentuan Pengaruh Kemampuan Proses Terhadap Kualitas Produk dan Kepuasan Konsumen

A. Menghitung Besarnya Pengaruh Kemampuan Proses Terhadap Kualitas Produk dan     Kepuasan   Konsumen

Teknik pengolahan data selanjutnya untuk menyelesaikan  penelitian ini adalah dengan menggunakan Analisis Jalur (Path Analysis), dimana analisis jalur ini berfungsi untuk mengetahui atau menerangkan akibat langsung dan tidak langsung sekumpulan variabel, sebagai variabel penyebab terhadap seperangkat variabel lainnya yang merupakan variabel akibat, Dillon [6], Sitepu [7].

Adapun model struktural dari  faktor Kemampuan Proses (X) terhadap Kualitas Produk (Y) dan Kualitas Produk (Y) terhadap Kepuasan konsumen (Z), ditampilkan pada Gambar 7.
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Gambar 7
Struktural Model Untuk Variabel Penelitian
Dari gambar struktural hubungan kausal antara variabel dan nilai korelasi antara variabel, maka dapat dihitung pengaruh dari satu variabel ke variabel lainnya, baik yang langsung atau tidak langsung, yang disajikan pada Tabel 10 dan digambarkan pada Gambar 8.
Tabel 10
Nilai Pengaruh dari Variabe Penelitian ( dalam %) 

	Variabel
	Nilai Koefisien jalur

	X1 (Y
	4.67%

	X1(X2(Y
	2.44%

	X1(X3(Y
	3.44%

	X1(X4(Y
	6.67%

	X1(X5(Y
	0.81%

	X2(Y
	2.69%

	X2(X1(Y
	2.44%

	X2(X3(Y
	3.00%

	X2(X4(Y
	4.58%

	X2(X5(Y
	0.70%

	

	X3(X1(Y
	3.44%

	X3(X2(Y
	3.00%

	X3(X4(Y
	6.53%

	X3(X5(Y
	1.31%

	X4(Y
	14.21%

	X4(X1(Y
	6.67%

	X4(X2(Y
	4.58%

	X4(X3(Y
	6.53%

	X4(X5(Y
	1.37%

	X5(Y
	0.31%

	X5(X1(Y
	0.81%

	X5(X2(Y
	0.70%

	X5(X3(Y
	1.31%

	X5(X4(Y
	1.37%

	X1+X2+X3+X4+X5(Y
	91.37 %

	Y (Z
	62.35%
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(Y
	8.63 %

	
[image: image15.wmf]e

(Z
	37.65 %


Kesimpulan :

1. Jumlah pengaruh langsung dan tak langsung total variabel X1,X2,X3,X4,X5 terhadap Y adalah 91,37 %

2. Pengaruh variabel-variabel luar lainnya terhadap Y sebesar 8,63 %

3. Pengaruh langsung variabel Y terhadap Z adalah 62,35 %

4. Pengaruh variabel-variabel luar lainnya lainnya terhadap Z sebesar 37,65 %
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Gambar 8.  
Nilai Proporsi Pengaruh Variabel Penelitian
B. Uji Signifikansi terhadap variabel penelitian
Nilai T-Value yang disajikan pada Gambar 9 merupakan suatu pengujian apakah koefisien jalur dari variabel penelitian mempunyai pengaruh yang signifikan atau tidak bila kita bandingkan dengan taraf nyata 5 %, Juanim [8].  Pengujian signifikansi tersebut dilakukan dengan membandingkan nilai koefisien jalur dengan t tabel adalah 1.960. Dari seluruh variabel yang dibandingkan, ternyata hanya satu variabel yang pengaruhnya tidak signifikan, yaitu variabel X5 terhadap Y.
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Gambar 9.   
Uji Signifikansi Variabel Penelitian
III.   KESIMPULAN 

Berdasarkan hasil pengolahan data yang telah dilakukan, maka dapat ditarik suatu kesimpulan sebagai berikut :

1. Kemampuan Proses Perusahaan Melalui Motorola’s Six Sigma
a. 
Kapabilitas yang didapat dari hasil perhitungan diperoleh hasil, yaitu pada lintasan produksi A : 3,65 sigma Ini menunjukkan bahwa proses pembuatan sepeda motor itu memiliki kapabilitas proses yang cukup tinggi, dan berada pada tingkat diatas rata-rata industri di Indonesia. Dilihat dari tingkat kegagalan per sejuta kesempatan, tampak bahwa DPMO (Defects Per Million Opportunities) masih cukup tinggi, 

b. 
Dengan dibuat rencana-rencanan pengendalian proses dengan nilai target 4,00 sigma Dari tabel tersebut, dapat terlihat bahwa untuk tahun mendatang harus ada penurunan variasi yang ditunjukkan oleh penurunan nilai standar deviasi. 
2. Pengaruh Kemampuan Proses Terhadap Kualitas Produk 
a. 
Pengaruh Variabel Penelitian Secara Keseluruhan.

Pengaruh Keseluruhan variabel Kemampuan Proses (X) terhadap Kualitas Produk (Y) berpengaruh secara signifikan sebesar 86,87 %, dengan demikian maka dapat dikatakan bahwa variabel kemampuan proses sangat penting dalam menghasilkan produk yang memiliki kualitas yang baik.
b. 
Dari seluruh variabel penelitian, hanya satu variabel yang tidak berpengaruh secara signifikan yaitu variabel media (X5) terhadap kualitas produk (Y).
3. Pengaruh Kualitas Produk terhadap Kepuasan Konsumen
Pengaruh keseluruhan variabel Kualitas Produk (X) terhadap Kepuasan Konsumen (Z) berpengaruh secara signifikan sebesar 62,35 %, tetapi jika dilihat mungkin masih ada variabel penelitian yang lain yang tidak teridentifikasi oleh peneliti sehingga nilai residunya masih cukup besar hal ini berarti masih ada variabel di luar penelitian yang tidak teridentifikasikan.
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