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Abstract
Received: 24 Juni 2022 One method for improving quality is Lean Six Sigma with the concept of
Revised: 29 Juni 2022 DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve and Control). This is oriented
Accepted: 4 Juli 2022 to analyze mismatches of production activities. This research and

development aims to improve the quality of the FWA LH post parking
brake bolt products. This is because the occurrence of problems that are
not in accordance with work standards. The results of research and
development show there are 2 main problems. From the results of the
define step analysis, it can be seen: workers take bolts by manually and
are not suitable for the amount needed. At this step it is supported by the
5W+1H concept. The results of the measure step analysis can be known
through the fishbone diagram. This will know the beginning of the problem
(Man, Material, Machine, Method and Environment). Analyze step results
are used by FMEA (Failure Mode and Effect Analysis). With the aim of
identifying problems and ranking every failure mode with RPN (Risk
Priority Number). Furthermore, the results of the improvement step
analysis are used by APFM (Action Planning for Failure Mode). With the
aim of providing recommendations in the form of solutions from FMEA
results. Then as a result of the control step analysis for periodic checks
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PENDAHULUAN

Dalam era kompetisi global saat ini terdapat persaingan antar perusahaan
agar dapat meningkatkan keuntungan dan dapat survive dalam kompetisi.
Perusahaan tentu selalu berupaya agar dapat memenangkan persaingan di dunia
industri. Kepuasan konsumen merupakan faktor penting yang menentukan
persaingan perusahaan dalam era kompetisi saat ini. Pengendalian kualitas akan
membantu industri untuk mengurangi biaya dan meningkatkan penjualan. Tentunya
akan meningkatkan keuntungan perusahaan. Pengendalian kualitas secara terus-
menerus adalah hal yang sangat diperlukan agar dapat bersaing pada industri
(Kholil & Prasetyo, 2017).

Kualitas merupakan kecocokan penggunaan produk agar dapat memenuhi
kebutuhan konsumen (Rimantho & Mariani, 2013). Kualitas didefinisikan sebagai
pemenuhan kebutuhan konsumen, tanpa adanya cacat (ketidaksesuaian). Produk
yang berkualitas adalah produk yang berfungsi sesuai dengan yang diharapkan oleh
konsumen (Judi et al., 2011). Maka dari itu pengendalian kualitas merupakan
pengembangan agar hasil produk dapat memenuhi kebutuhan konsumen. Manfaat
dari pengendalian kualitas produk adalah dapat meningkatkan kualitas pada produk
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yang dihasilkan. Selain itu menganalisis untuk merumuskan penyebab cacat
(ketidaksesuaian) suatu produk. Kemudian dilakukan upaya perbaikan dan
pencegahan agar produk cacat dikurangi (Wisnubroto et al., 2015).

Tujuan utama dari pengendalian kualitas yaitu agar perusahaan dapat
mengurangi jumlah produk yang cacat (tidak sesuai). Meningkatkan kualitas
produk dan menghindari produk cacat (tidak sesuai) sampai ke konsumen
(Prihastono & Amirudin, 2017). Dengan tujuan mengurangi jumlah produk yang
cacat (tidak sesuai), maka hasil yang diperoleh dari pengendalian kualitas yaitu
harga produk yang lebih murah. Sehingga kinerja perusahaan semakin meningkat
dan dapat bersaing dengan perusahaan lain (Laricha et al., 2013). Salah satu
metode pengendalian kualitas agar dapat mengurangi jumlah cacat suatu produk
sehingga dapat dilakukan upaya perbaikan adalah dengan metode six sigma
(Harahap et al., 2018). Karena permasalahan tersebut diperlukan pengendalian
kualitas dengan metode six sigma-DMAIC agar dapat mengurangi jumlah produk
yang cacat sekaligus meningkatkan kualitas produk yang dihasilkan.

Six sigma merupakan metodologi standar kualitas untuk menurunkan variansi
cacat menjadi 3,4 kali per juta kemungkinan (DPMO) yang bisa dikatakan proses
berjalan hampir sempurna. Maka six sigma hadir sebagai upaya untuk perbaikan
kualitas menuju zero defect (Sembiring & Kesatriya, 2011). Six sigma dapat
digunakan untuk menggambarkan faktor yang menyebabkan tingginya variansi
proses suatu produk untuk memenuhi kebutuhan konsumen (Salomon et al., 2017).
Pada penerapan lean six sigma terdapat lima tahap untuk memecahkan solusi yang
dinamakan siklus DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve dan Control)
(Wisnubroto et al., 2015). Sudah banyak penelitian yang membuktikan bahwa six
sigma mampu mengurangi jumlah produk yang cacat. Diantaranya penelitian dari
(Sanjit et al., 2011), (Fransciscus et al., 2014), (Wardhana et al., 2015), dan
(Karenza et al., 2016) bahwa six sigma mapu memperbaiki kualitas suatu produk
yang dimana berpengaruh pada berkurangnya jumlah produk cacat. Dengan metode
lean six sigma-DMAIC diharapkan dapat memperbaiki kualitas/aktivitas
pembuatan produk pada perusahaan. Dengan mengidentifikasi proses yang tidak
menambah nilai dan menurunkan variansi proses. Sehingga dapat meminimalisir
pengeluaran biaya karena berkurangnya jumlah produk cacat (tidak sesuai).

Pengendalian Kualitas

Cacat atau defect adalah masalah yang dapat menurunkan hasil produk dan
kepuasan serta kepercayaan pelanggan terhadap hasilnya. Selain itu dapat
menambah biaya semakin tinggi (Handoko, 1984). Maka di dalam proses produksi
juga harus memperhatikan kualitas agar kecacatan produk bisa diminimalisir. Hal
ini dapat mengurangi pemborosan dari segi material ataupun biaya produksi
lainnya (Purnomo, 2004). Maka biaya produk/unitnya dapat ditekan dan harga
produk menjadi lebih kecil. Karena kualitas menjadi salah satu alat perusahaan
dalam menghadapi kompetitor (Hakim, 2006; Wisnu, 2013). Selain itu diharapkan
mampu menghasilkan produk yang berkualitas dengan harga yang terjangkau.
Sehingga harus dilakukan pengendalian kualitas karena penerapan tersebut
membuat konsumen yakin (Ariani, 2004). Bahwa kepuasan konsumen merupakan
salah satu hal yang diperhatikan oleh perusahaan. Selanjutnya itu jika kepuasan
konsumen tercapai maka loyalitas konsumen juga akan meningkat (Besterfield,
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1998). Peningkatan kinerja (kualitas) dapat dicapai dengan menggunakan proses
improvement, yaitu aktivitas perusahaan untuk melakukan peningkatan proses yang
dapat meningkatkan nilai tambah. Hal ini dikarenakan dengan melakukan proses
improvement, diharapkan perusahaan dapat memenuhi keinginan pelanggan
(Gasperz, 1998). Sedangkan perusahaan dapat dikatakan berkualitas jika
perusahaan tersebut mempunyai sistem produksi yang baik dengan proses yang
terkendali (Feingenbaum, 1992). Melalui pengendalian kualitas (quality control)
diharapkan bahwa perusahaan dapat meningkatkan efektifitas pengendalian dalam
mencegah terjadinya produk cacat (defect prevention) (Montgomery, 2009).
Sehingga dapat menekan terjadinya pemborosan dari segi material atau tenaga
kerja yang akhirnya dapat meningkatkan produktifitas. Salah satu metode
pengendalian kualiatas adalah metode lean six sigma. Maka dari itu penelitian dan
pengembangan ini bertujuan menganalisis strategi guna mengurangi tingkat
kecacatan (ketidaksesuaian) aktivitas produksi pada produk Baut Parking Brake
Pos FWA LH dengan menggunakan metode lean six sigma dengan pendekatan
konsep DMAIC.

Define, Measure, Analyze, Improvement dan Control (DMAIC)

DMAIC merupakan suatu metode dalam pengukuran nilai sigma yang terdiri
dari define, measure, analysis, improve dan control. Berikut merupakan langkah-
langkah metode DMAIC (Gasperz, 1998):

1. Define merupakan langkah awal dalam peningkatan kualitas dimulai dari
masalah yang diidentifikasi. Pada penelitian dan pengembangan ini
menggunakan konsep SW+1H.

2. Measure merupakan aktivitas pengukuran proses sebelumnya (pengukuran
dasar), yang bertujuan untuk mengevaluasi berdasarkan goals yang telah ada.
Pada penelitian dan pengembangan ini menggunakan konsep diagram
fishbone.

3. Analyze merupakan tahap yang dilakukan identifikasi akar penyebab masalah
dengan berdasarkan analisa data. Pada penelitian dan pengembangan ini
menggunakan FMEA (Failure Mode and Effect Analysis).

4. Improve merupakan tahap penyusunan rekomendasi tindakan secara umum
dalam upaya menekan tingkat kecacatan (ketidaksesuaian) aktivitas produksi
produk. Pada penelitian dan pengembangan ini menggunakan APFM (Action
Planning for Failure Mode).

5. Control merupakan tahap terakhir yang dilakukan dalam peningkatan kualitas
menggunakan DMAIC. Langkah terakhir ini bertujuan untuk melakukan
control dalam setiap kegiatan. Sehingga memeperoleh hasil yang baik dan
dapat mengurangi waktu, masalah dan biaya yang tidak dibutuhkan.

Penelitian dan Pengembangan Terdahulu
Berikut beberapa hasil penelitian/pengembangan terdahulu yang dijadikan
parameter dalam penelitian dan pengembangan yang akan dilakukan. Penelitian
yang dilakukan oleh Erni Krisnaningsih dan Fadli Hadi: Berdasarkan hasil dari
identifikasi sumber terjadinya dari cacat yang terjadi dikarenakan faktor manusia,
metode, material dan tools. Dari perhitungan tingkat sigma dan DPMO didapatkan
hasil rata-rata level sigma yaitu 3,92 dengan nilai DPMO 13166,43. Berdasarkan
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Pareto Diagram, perbaikan difokuskan pada 3 jenis cacat yang terjadi dengan
persentase masalah yang harus dituntaskan 80% sesuai hukum pareto yaitu Sagging
dengan persentase (38,16%), Orange Peel dengan persentase (25,65%) dan Low
DFT dengan persentase (19,06%). Ketiga cacat tersebut di analisis menggunakan
Fishbone Diagram untuk menggambarkan penyebab terjadinya cacat. Pada tahap
Improve (perbaikan) dilakukan usulan perbaikan dengan metode 5W+1H sebagai
metode untuk pertimbangan perusahaan dalam menerapkan kualitas yang lebih baik
dengan dibantu alat statistik untuk mempermudah dalam tahap pengontrolan.
Diusahakan perusahaan dapat melakukan penerapan Six Sigma dengan tahap
DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve dan Control) kedepannya untuk
meningkatkan kualitas dengan harapan yaitu tidak terjadinya cacat atau zero defect
yang bermanfaat bagi kondisi ideal perusahaan (Krisnaningsih & Hadi, 2020).
Penelitian yang dilakukan oleh Sri Murni Fitria dan Novita: Dalam penelitian ini
diketahui bahwa perusahaan yang menjadi objek penelitian tersebut sangat tidak
kompetitif karena berada pada level sigma 2.7 dengan nilai DPMO sebesar
106.416,66 (Fitria & Novita, 2020). Hal ini menunjukkan bahwa dalam proses
produksi yang dilakukan masih banyak produk yang tidak sesuai dengan keinginan
konsumen. Ada beberapa usulan perbaikan serta pengendalian yang dapat
dilakukan vyaitu dengan melakukan pengendalian hasil (result control),
pengendalian tindakan (action control), pengendalian personel (personel control)
dan pengendalian budaya (culture control) (Fitria & Novita, 2020). Penelitian yang
dilakukan oleh Asep Ridwan, Faula Arina dan Ardi Permana: Tingkat kemampuan
sigma yang didapat dalam proses produksi dunnage di PT. XYZ sebesar 3,22
dengan nilai DPMO 46231,89 dalam kategori baik untuk rata-rata Industri
Indonesia. Selanjutnya dilakukan analisis untuk mengidentifikasi penyebab
terjadinya defect dengan fishbone diagram dan 5 why. Usulan perbaikan
menggunakan metode 5W+1H, pendekatan 5S, dan pembuatan tanda bantu dan
tabel form dalam pendekatan 5S. Dengan rancangan process activity mapping
(PAM) dan value stream mapping, efisiensi proses produksi dunnage bisa
meningkat dari 96,85% menjadi 97,75% (Ridwan, Arina, & Permana, 2020).
Penelitian yang dilakukan oleh Somadi: Berdasarkan hasil analisis yang dilakukan
maka dapat disimpulkan bahwa jenis keterlambatan yang sering terjadi yakni
keterlambatan pengiriman barang. Keterlambatan pengiriman barang disebabkan
oleh over pekerjaan yang mengakibatkan penundaan rencana stuffing, staf yang
kurang fokus mengakibatkan kesalahan dalam menginformasikan shipping
instruction kepada EMKL, terlambat mendapat informasi stock harian gudang
sehingga terlambat booking kapal, tidak menginformasikan ulang kepada EMKL
atas ketersediaan trucking yang dipesan sehingga kekurangan armada trucking dan
menumpuknya dokumen di ruang kerja (Somadi, 2020). Penelitian yang dilakukan
oleh Agus Purwanto dan kawan-kawan: Based on the result of this study, it is
concluded that the application of six sigma has a significant effect on the
performance of the pharmaceutical industry. The application of six sigma through
the DMIC steps, namely determine, measure, improve and control will encourage
increased performance of the pharmacy industry (Purwanto, et al., 2020).
Sedangkan berikut ini juga sebagai referensi parameter alternatif untuk
penelitian dan pengembangan yang akan dilakukan. Penelitian yang dilakukan oleh
Faris Ghiyats, Fadila Marga Sty dan Dewi Riniarti: Rata-rata pencapaian persentase
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defect tiap bulan sebesar 0,07% belum mampu mencapai target yang ditentukan
perusahaan sebesar 0,03%. Tingkat sigma rata-rata per bulan (5,04) dikategorikan
ke dalam tingkatan kualitas rata-rata industri USA. Nilai kapabilitas (Cp) = 1,67
artinya sangat baik sedangkan indeks kapabilitas (Cpk) = 1,198 artinya kemampuan
proses berkaitan CTQ tersebut perusahaan telah cukup mampu dan perlu upaya
yang giat untuk peningkatan kualitas menuju target yang diinginkan. Faktor-faktor
yang menyebabkan terjadinya penyimpangan pada produksi sebab-akibat adalah
mesin dengan nilai Risk Priority Number (RPN 105) (Ghiyats, Sty, & Riniarti,
2020). Penelitian yang dilakukan oleh Selly Apriani Lestari, Chriswardani
Suryawati dan J. Sugiarto: Rata-rata lama waktu pelayanan yang diterima oleh
pasien dari saat pasien datang sampai pasien menerima obat adalah 199.4 menit
untuk pasien umum dan 408.4 menit untuk pasien BPJS. Selama proses pelayanan
poliklinik di RSUD Dr. Soeratno Gemolong waste yang terjadi adalah waiting,
overprocessing, overproduction, inventory, motion, transportation dan human
potential. Penelitian ini membuktikan penerapan prinsip, alat, dan metode lean
dapat mengidentifikasi dan mengeliminasi waste di pelayanan rawat jalan,
mempersingkat prosedur di semua unit pelayanan rawat jalan sehingga menurunkan
waktu tunggu, meningkatkan kualitas pelayanan dan meningkatkan kepuasan kerja
petugas dan kepuasan pasien (Lestari, Suryawati, & Sugiarto, 2020). Penelitian
yang dilakukan oleh Poppy Rahayu dan Merita Bernik: Berdasarkan perhitungan di
peroleh nilai defect per million opportunity (DPMQ) sebesar 3603,64 dan nilai
sigma sebesar 4,18. Pada tahap define digunakan diagram pareto untuk mengetahui
jumlah dan jenis kecacatan, tahap measure menggunakan control P-chart untuk
mengetahui kecacatan produk masih dalam batas yang diisyaratkan, tahap analyze
menggunakan fishbone diagram untuk mengetahui faktor penyebab terjadi
kecacatan, penggunaan process decision program chart untuk pemetaan usulan
perbaikan pada tahap improve, tahap control menghitung nilai sigma produk dan
menyusun flowchart proses produksi (Rahayu & Bernik, 2020). Penelitian yang
dilakukan oleh Reni Dwi Astuti dan Lathifurahman: Penyebab kecacatan produk
dianalisis dengan fish-bone diagram. Lebih lanjut, Failure Mode and Effect
Analysis (FMEA) digunakan untuk merancang ususlan perbaikan. hasil penelitian
ini menunjukan adanya Pemborosan pada transportation, motion, waiting, over
processing dan defect. Usulan perbaikan dilakukan dengan penggabungan stasiun
penimbangan dan stasiun pemeriksaan. Sehingga memberikan estimasi
peningkatan effisiensi dari 39.1% menjadi 46.69% (Astuti & Lathifurahman, 2020).
Penelitian yang dilakukan oleh Khusnun Nabila dan Rochmoeljati: Sehingga
diperoleh DPMO rata-rata sebesar 17.531,93 dengan nilai sigma sebesar 3,61. Dari
hasil DPMO dan nilai sigma tersebut dapat diketahui ada lima jenis factor yang
mempengaruhi kecacatan, yaitu faktor man, milleu, machine, method dan materials.
Berdasarkan pemasalahn di setiap factor maka dilakukan continues improvement
dengan metode Kaizen Five Mchecklist dan Five Step Plan atau 5S (Seiri, Seiton,
Seiso, Seiketsu dan Shitsuke) yang digunakan rekomendasi perbaikan untuk
menyelesaikan kelima faktor penyebab defect tersebut (Nabila & Rochmoeljati,
2020).
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METODOLOGI PENELITIAN
Diagram Alur Pengabdian Melalui Penelitian

Pengabdian ini diawali dengan melakukan identifikasi masalah yang terjadi
di perusahaan melalui hasil penelitian. Lalu setelah itu dilanjutkan dengan studi
literatur dari beberapa penelitian/pengembangan terdahulu. Hal tersebut berguna
untuk mencari referensi penelitian dan pengembangan yang dilakukan. Selanjutnya
dilakukan pengambilan data, dengan cara wawancara langsung kepada pihak
perusahaan mengenai temuan masalah yang terjadi. Lalu dilanjutkan dengan
pengolahan data dengan menggunakan metode six sigma (DMAIC). Diagram alur
penelitian dan pengembangan yang dilakukan seperti pada Gambar 3.1 di bawah
ini:

Mulai

ldentifkasi Masalah

Studi Pustaka dan Lapangan

Pengumpulan Data:
1. Observasi, dan
2. Wawancara

4 Analsrs Hasm. w
1. Define,
2. Measure,
3. Analyze,

4. Improve, dan

\ B _Cantrol J

Kesimpulan

Selesai

Gambar 1. Diagram Alur Pengabdian Melalui Penelitian
Variabel dan Definisi Operasional
Melakukan identifikasi masalah berdasarkan tujuan penelitian dan
pengembangan untuk meningkatkan kualitas produk Baut Parking Brake Pos FWA
LH. Hal ini dikarenakann terjadinya permasalahan yang tidak sesuai dengan standar
pekerjaan. Hasil penelitian dan pengembangan menunjukan terdapat 2
permasalahan utama.
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Populasi dan Teknik Pengambilan Sampel

Populasi dalam objek penelitian dan pengembangan ini adalah baut. Baut
dengan jenis Baut Parking Brake Pos FWA LH. Untuk jumlah populasi dalam
penelitian dan pengembangan ini berkisar -/+ 10.000/bulan diproduksinya. Maka
teknik pengambilan sampel dalam penelitian dan pengembangan ini menggunakaan
purposive sampling. Purposive sampling adalah pengambilan sampel dengan cara
pertimbangan tertentu.

Teknik Analisis Data

Teknik analisis data dilakukan dengan metode lean six sigma-DMAIC sebagai
berikut: Hasil penelitian dan pengembangan menunjukan terdapat 2 permasalahan
utama. Dari hasil analisis tahap define dapat diketahui: Pekerja mengambil baut
dengan cara manual dan tidak sesuai dari jumlah yang dibutuhkan. Pada tahap ini
didukung dengan konsep 5W+1H. Hasil analisis tahap measure dapat diketahui
melalui diagram fishbone. Hal ini akan mengetahui awal permasalahan (Man,
Material, Machine, Method dan Environment). Hasil analisis tahap analyze
digunakan FMEA (Failure Mode and Effect Analysis). Dengan tujuan untuk
mengidentifikasi masalah dan memberikan peringkat pada setiap failure mode
dengan RPN (Risk Priority Number). Selanjutnya hasil analisis tahap improvement
digunakan APFM (Action Planning for Failure Mode). Dengan tujuan untuk
memberikan rekomendasi berupa solusi dari hasil FMEA. Maka sebagai hasil akhir
analisis tahap control untuk pemeriksaan secara berkala.

Metode Pencarian dan Pengumpulan Data

Dalam melakukan metode pencarian dan pengumpulan data. Melakukan studi
pustaka untuk mencari referensi sebagai parameter dalam melakukan penelitian dan
pengembangan. Selain itu studi lapangan untuk mengetahui kondisi eksisting yang
terjadi dalam kegiatan/aktivitas produksi produk.

HASIL DAN PEMBAHASAN
Pengumpulan Data

Penelitian dan pengembangan ini dilakukan pada area kerja, bagian proses
produksi, dan output yaitu produk Baut Parking Brake Pos FWA LH. Selanjutnya
dilakukan wawancara/pengamatan dengan salah satu pekerja. Hal ini sebagai bahan
acuan untuk menganalisis alur produksi yang terjadi pada proses pengambilan baut.
Maka berikut ini merupakan alur sistem kerja yang terjadi permasalahan. Seperti
pada Gambar 4.1 di bawabh ini.

§ Mengakibatk um Ada
Pgr;?ﬁ?t;:an an Baut Alat Bantu
Tidak Sesugai Menjadi Mengambil

Kebutuhan Muda Proses Baut Yang
(M ) uai
N

Gambar 2. Alur Sistem Kerja yang Terjadi Permasalahan
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Pengolahan Data
Hasil analisis dari Gambar 4.1 di atas perlu diperbaiki menggunakan lean six

sigma dengan konsep DMAIC. Berikut hasil masing-masing analisis yang

dilakukan:

1. Define, berdasarkan hasil wawancara/dokumentasi dengan pihak yang terkait
secara langsung (pekerja). Maka didapatkan jenis 2 permasalahan umum yang
sering terjadi:

a. Pekerja mengambil Baut Parking Brake Pos FWA LH dengan cara

manual.

b. Pekerja mengambil Baut Parking Brake Pos FWA LH yang tidak sesuali

standar.

c.  Selanjutnya hasil dari tahap define dapat dijelaskan dengan konsep
5W+1H. Hal ini untuk mengetahui permasalahan dari apa (what), siapa
(who), kapan (when), mengapa (why), dimana (where) dan bagaimana
(how). Seperti pada Tabel 1. di bawah ini.

Tabel 1. Konsep 5W+1H pada Tahap Define

5W+1H
Apa yang terjadi Define Bagian Define Bagian
(what) A B
Siapa yang . .
melakukan (who) Pekerja Pekerja
Kapan itu terjadi Kegiatan Kegiatan
(when) produksi produksi
Mengapa dapat . .
terjadi (why) Manusia (man) Manusia (man)
Diimana itu Proses Proses
terjadi (where) pengambilan baut pengambilan baut
Bagaimana dapat Pelatihan Perbaikan
terjadi (how) secara berkala metode kerja

2. Measure, hasil analisis tahap measure dapat diketahui melalui diagram
fishbone. Hal ini akan mengetahui awal permasalahan (Man, Material,
Machine, Method dan Environment). Seperti pada Gambar 4.2 di bawah ini.
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Environment

Man (Manusia) Machine (Mesin) (Lingkungan)

a. Tidak Ada Pe[atihan a. Diperlulfan Mesin a Kuralng Tandal
b. Kurang Keahlian Otomatis Pendukung Pengingat Kerja

Baut Parking Brake Pas

PR \
a. Jumlah Diperlukan a. Tidak Ada Pemeriksaan

Belum Ada SOP b. Belum Ada SOP

Material (Bahan

Bak) Method (Metode)

Gambar 3. Diagram Fishbone pada Tahap Measure

Analyze, hasil analisis tahap analyze digunakan FMEA (Failure Mode and

Effect Analysis). Dengan tujuan untuk mengidentifikasi masalah dan memberikan

peringkat pada setiap failure mode dengan RPN (Risk Priority Number). Setelah

dilakukan pemeringkatan menggunakan FMEA dengan RPN. Selanjutnya
dibuatkan usulan perbaikan dengan Action Planning for Failure Mode (APFM).

APFM digunakan agar dapat merumuskan rekomendasi berupa solusi potensial dan

validasi desain yang tepat. Hal ini untuk menyelesaikan permasalahan

ketidaksesuaian proses produksi pada Baut Parking Brake Pos FWA LH. Input
yang digunakan pada APFM berasal dari tabel FMEA, modus kegagalan dan
penyebab kegagalan. usulan perbaikan dibuat menurut peringkat berdasarkan tabel

FMEA. Hasil APFM akan dijabarkan pada tahap improvement.

3. Improvement, selanjutnya hasil analisis tahap improvement digunakan APFM
(Action Planning for Failure Mode). Dengan tujuan untuk memberikan
rekomendasi berupa solusi dari hasil FMEA.

4. Control, maka sebagai hasil akhir analisis tahap control untuk pemeriksaan
secara berkala. Pada tahap ini dapat diketahui melalui konsep 5W+1H di tahap
define. Selain itu pada tahap measure, analyze dan improvement terdapat
beberapa bagian yang dapat dijadikan usulan. Hal ini dapat sejalan dengan
penelitian/pengembangan dari (Rahayu & Bernik, 2020).

Sintesis dan Interpretasi Data

Pengabdian Kepada Masyarakat melalui Penelitian dan pengembangan ini
dilakukan pada area kerja, bagian proses produksi, dan output yaitu produk Baut
Parking Brake Pos FWA LH. Berdasarkan hasil wawancara/dokumentasi dengan
pihak yang terkait secara langsung (pekerja). Maka didapatkan jenis 2
permasalahan umum yang sering terjadi:
1. Pekerja mengambil Baut Parking Brake Pos FWA LH dengan cara manual.
2. Pekerja mengambil Baut Parking Brake Pos FWA LH yang tidak sesuai

standar.

Selanjutnya hasil dari tahap define dapat dijelaskan dengan konsep 5W+1H.
Hal ini untuk mengetahui permasalahan dari apa (what), siapa (who), kapan (when),
mengapa (why), dimana (where) dan bagaimana (how). Hasil analisis tahap
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measure dapat diketahui melalui diagram fishbone. Hal ini akan mengetahui awal
permasalahan (Man, Material, Machine, Method dan Environment). Hasil analisis
tahap analyze digunakan FMEA (Failure Mode and Effect Analysis). Dengan tujuan
untuk mengidentifikasi masalah dan memberikan peringkat pada setiap failure
mode dengan RPN (Risk Priority Number). Selanjutnya hasil analisis tahap
improvement digunakan APFM (Action Planning for Failure Mode). Dengan tujuan
untuk memberikan rekomendasi berupa solusi dari hasil FMEA. Maka sebagai hasil
akhir analisis tahap control untuk pemeriksaan secara berkala.

KESIMPULAN

Berdasarkan hasil akhir dari penelitian dan pengembangan di atas, maka
untuk kesimpulan penelitian dan pengembangan sebagai berikut: Mengidentifikasi
permasalahan yang sedang terjadi atau tidak sesuai di perusahaan secara berkala
dengan menggunakan lean six sigma konsep DMAIC. Menganalisis penyebab
terjadinya permasalahan di perusahaan secara berkala. Hal ini tentunya akan
berbeda-beda permasalahan jika tidak dilakukan analisis berkelanjutan.
Menerapkan rekomendasi untuk menyelesaikan masalah di perusahaan dengan
menggunakan lean six sigma konsep DMAIC. Menerapkan lean six sigma dengan
konsep DMAIC di perusahaan sebagai bahan parameter solusi dari hasil
permasalahan.
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