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Abstrak

Proses produksi SKT (Sigaret Kretek Tangan) dikerjakan menggunakan skill tenaga kerja wanita. SKT
juga harus dapat bersaing dengan rokok berfilter atau SKM (Sigaret Kretek Mesin), dimana kualitas dari
rokok lebih terkontrol. Usaha untuk menyelesaikan permasalahan tersebut yaitu melalui tahapan peningkatan
kualitas dengan pendekatan six sigma dengan mengetahaui terlebih dahulu kemampuan proses berdasarkan
produk cacat yang ada. Menganalisis penyebab kecacatan menggunakan Seven Tools serta meningkatkan
kualitas rokok dengan mendesain ulang alat bantu proses produksi. Setelah dilakukan pengolahan data
didapatkan nilai DPMO dari masing-masing CTQ yaitu, Berat Rokok Per 50 Batang 24166,67; Kotor
Dibagian Ekor 4092,26; Diameter Ekor Tidak Sesuai 10044,64; Keras Sampai Sulit Dihisap 2728,17;
Gembos 2480,16; Cowong Ekor 2108,13. Dari 6 CTQ yang ada level sigma terendah pada cacat Diameter
Ekor Rokok Tidak Sesuai.Dari hasil analisis maka dapat disipulakn bahwa akar permasalahan penyebab
kecacatan adalah belum adanya alat bantu baku yang memudahkan mengatur tembakau pada alat giling.
Sehinggan dalam penelitian ini dilakukan desain ulang dan pembuatan alat bantu baru untuk peningkatan
kualitas SKT-BL53.

Kata Kunci: CTQ, DPMO, Six Sigma, DMAIC, RCA

1. Pendahuluan

Ketatnya  persaingan dalam  bidang
pemasaran produk menyebabkan perusahaan
perlu meningkatkan kualitas atau inovasi
produk.Perusahaan dapat dikatakan berhasil
dalam persaingan apabila perusahaan tersebut
berhasil mendapatkan dan mempertahankan
konsumen bidikan mereka. Pihak konsumen
akan dirugikan karena telah membeli produk
yang mempunyai mutu atau kualitas kurang
baik.

Kualitas telah menjadi bagian yang penting
dalam setiap proses produksi. Strategi yang
dapat menjamin kualitas adalah startegi yang
mampu menjaga kestabilan proses untuk
meminimsi produk cacat.Pengendalian kualitas
adalah aktivitas keteknikan dan manajemen
dimana aktivitas tersebut dapat diukur dari
spesifikasi ~ kualitas produk yang ada,
membandingkannya dengan spesifikasi atau
persyaratan, dan mengambil tindakan yang
sesuai apabila ada perbedaan antara penampilan
yang sebenarnya dan yang standar.

PT DJARUM Kudus adalah salah satu
perusahaan rokok terbesar di
Indonesia.Perusahaan ini mengelola dan
menghasilkan jenis rokok kretek dan rokok
putih.Pekerjaan rokok kretek ini terdapat dua
macam yaitu dengan SKM (Sigaret Kretek
Mesin) dan SKT (Sigaret Kretek Tangan).PT
DJARUM Kudus adalah salah satu dari tiga
produsen “kretek” rokok. Proses produksi SKT-
BL53 dilakukan secara manual dengan
menggunakan sklill para pekerja. SKT-BL53
tentunya tidak lepas dari permsalahan
kualitas.Rokok memiliki kualitas standard yaitu
sesuai dengan spesifikasi yang diinginkan
pelanggan, selain itu SKT-BL53 tidak kalah
bersaing dengan SKM dan menambah pangsa
pasar.

Untuk dapat meningkatkan kepuasan
pelanggan khususnya dalam hal ini terhadap
kualitas produk dilakukan analisis yang dapat
mencangkup keseluruhan elemen produksi
mulai dari tenaga kerja, aliran proses produksi,
maka menggunakan metode Six Sigma. Cara
pengukuran kinerja Six Sigma dimulai dari
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pelanggan yaitu dengan mengidentifikasi proses
inti dan kebutuhan pelanggan.

Tabel 1.Prosentase Defect SKT-BL53

Observasi 1
Jumlah UkuranSa Total
BLOK Defect mpel Defect
17 336
A
B 22 336 90
15 336
C
D 36 336
Prosentase Defect 6,69%
Observasi 2
Jumlah UKkuranSa
BLOK Defect mpel Total
Defect
61 336
A
B 32 336
141
C 21 336
D 27 336
Prosentase Defcet 10,49%
Observasi 3
Jumlah Ukuran
u
BLOK Defect Total
Sampel Defect
14 336
A
B 30 336
84
C 21 336
D 19 336
Prosentase Defect 6,25%

Berdasarkan Tabell, banyaknya defect
sebesar £6,25%. Dimana angka sebesar 6,25%

didapatkan dari rata-rata defect masing-masing
blok pekerja A,B,C,D. Setiap blok terdiri dari
24 tim dimana masing-masing tim hanya terdiri
dari 2 orang yaitu giling dan batil.

Dalam dunia bisnis saat ini, penerapan
Six Sigma banyak digunakan untuk membantu
perusahaan dalam meningkatkan kualitas
produk dan pelayanan sehingga menghemat
biaya tahunan.Six Sigma melibatkan usaha
dalam jangka waktu yang panjang atau terus
menerus serta digunakan untuk meningkatkan
kualitas proses produksi dan mengurangi
tingakt defect dan variabilitas dari produk yang
dihasilkan.

2. Metode Penelitian
Tahapan penelitian Six Sigma dilakukan
dengan tahap DMAIC (Define, Measure,

Analyze, Improve, Control).Pada tahap Define
memetakan peta proses dan menentukan CTQ
dengan pareto. Tahap Measure menghitung
variansi dan range dari data variabel berat dan
diameter rokok, mengukur proporsi defect dari
item-item  produk untuk data atribut,
menentukan nilai level sigma melalui
perhitungan DPMO dari uumlah CTQ yang
ditentukan. Tahap Analyze membuat diagram
RCA (Root Cause Analysis) dari masing-
masing CTQ. Taham Improve membuat suatu
desaain ulang dan desain baru untuk alat bantu
proses produksi.

3. Pengumpulan Data

Data yang digunakan dalam penelitian ini
adalah data primer dan data sekunder, yaitu:
1. Data Primer

Data primer merupakan data yang didapat
dari sumber pertama baik dari individu atau
perseorangan, seperti hasil wawancara atau
kuesioner.Data primer yang diambil adalah data
berat rokok untuk defect variabel dan data
jumlah defect untuk defect atribut.
2. Data Sekunder

Data sekunder adalah data atau informasi
yang telah tersedia oleh pihak perusahaan atau
pihak lain yang dianggap berkompeten. Data
sekunder yang didapatkan adalah profil
perusahaan, kriteria defect atribut dan variabel,
data jumlah pekerja

4. Hasil dan Pembahasan
Pada tahap ini dilakukan pengolahan data
dengan mengikuti tahap DMAIC.

4.1 TahapDefine
1. Mendefinisikan Peta Proses
Menggambarkan aliran proses
produksi SKT-BL53 mulai dari bahan
baku tembakau hingga diolah dan di pack.
2. Identifikasi CTQ (Critical To Quality)
Identifikasi CTQ dilakukan melalui
analisis pareto dari 26 jenis defect. Jumlah
26 jenis defectberdasarkan aktivitasnya
terbagi menjadi 2.25 jenis defect didapat
dari proses inspeksi saat pertengahan dan
akhir proses produksi, dan khusus
ditangani QC. Sedangkan untuk 1 jenis
defect yaitu berat rokok merupakan
kegiatan awal proses pengendlaian kualitas
dan dilakukan oleh mandor.
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Tabel 2. Data Defect Rokok SKT-BL53

Berdasarkan pareto diatas, bahwa 80%

Prosentase iadi :
enyebab terjadinya defect variabel maupun
NO Jenis Defect ];l‘ oftalt PDrofsm:ta;e Kumulatif p . Y J y f p
efect | Defect (%) (%) atribut adalah: berat rokok per 50 batang
| | Berat rokok per 50 sg 2555 25,55 rokok, kotor dibagian ekor, diameter ekor
batang rokok tidak sesuai, keras sampai sulit dihisap,
2 | Kotor dibagian Ekor | 33 14.54 40.09 gembos, cowong ekor; sehingga terdapat 6
3 i‘;{r;sl ;iﬁg;‘ sulit |9y 9.69 49.78 CTQ yan terjadi. Dari 6CTQ, 2 diantaranya
4 | Gembos 20 881 58.50 merupakan defe.ct varuabel dan sisamya
adalah defect atribut.
5 Cowong ekor 17 7.49 66.085
6 | Medot 16 7.05 73.13 Tabel 3. Kriteria CTQ Rokok SKT-BL53
. i@;};pan rokok tidak 4 176 74.89 Pr,og’ek CTQ Spesifikasi
Potongan kepala 1. Berat Rokok
8 rok_o.k tidak rapi 4 1.76 76.65 per 50 batang 1.Range 197 g+5¢g
(pritil) (dalam gram)
9 | Keriput 3 1.32 77.97
crpy 2. Diameter ekor 2 Ranee 8 mm 4 5 mm
Potongan ekor rokok . g +
10 | rokok tidak rapi 3 1.32 79.29
(pritil) .. .
- 3. Kotor 3. Kondisi bagian ekor
Produk g
1 Lf;fjﬁgk;g;:ﬁ 2 0.88 80.185 Rokok | dibagian ekor | rokok putih bersi.
12 | Cowong Kepala 1 0.44 80.62 NN | 4 Komposisi tembakau
Ketaiaman 4. Keras sampai cukup dan isi rokok
13 J 1 0.44 81.06 M76 | qulit dihisap terhindar dari potongan
Verge/Repse R
Kertas sicarel tangkai daun tembakau.
14 S S1 0 0 81.06 5. Komposisi tembakau
berlubang .
Salah penggunaan 5. Gembos cukup, tidak terlalu keras
15 material 0 0 81.06 atau tidak terlalu sedikit.
Foreign material 6. Komposisi tembakau di
16 pada rokok 0 0 81.06 6. Cowong ekor bagian ekor rokok cukup.
17 ggfg:a“ tidak ada / 0 0 81.06
1g | Cowong Kepala < 0 0 31.06 4.2 TahapMeasure
%‘::‘ Tekor Pada  tahap  measure  melakukan
19 £8 ’ 0 0 81.06 Kk iansi dat iabel dan atribut
tengah, kepala) pengukuran variansi data variabel dan atribu
20 K(;tor tidak 0 0 31.06 dengan membuat peta kontrol dan menentukan
bawian ok . i -
g‘. ASIAN SXO level sigmadengan DPMO (Defect Per Million
Incin menceng >
21| fmm 0 0 81.06 Opportunities).
2 ;’reéﬁ’( ;PO’ eks 0 0 31.06 1. Data Variabel Berat Rokok
Yellow spot eks Peta Kendali "X" Berat Rokok
23 0 0 81.06 jjcm e
asar
2 . 2 06 o8 —
24 | Mutu cetakan jelek 0 0 81.06 E 10 % 1 —t—CL
: 8 —X
25 | Diameter Ekor 27 11.89 92.95 o 104 WW veL
tidak sesuai £ 103 y—¥ LcL
2o | Do oo | w0 | -
1 5 9 13172125293337414548
TOTAL 227 Observasi

Total Defect

Gambar 1.Diagram Pareto Jenis Defect Rokok SKT
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Gambar 2. Peta Kontrol X Berat Rokok
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Gambar 3. Peta Kontrol R Berat Rokok

Dari Gambar 2 dan 3menunjukkanbahwa
semua data variabel berat rokok batangan
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berada dalam batas pengendalian (In Statistical Peta Kontrol "p" SKT-DJARUM76 -Revisi I

Control) sehingga tidak perlu dilakukan revisi. i
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Dari Gambar 4 dan Smenunjukkan bahwa
semua data variabel diameter ekorrokok berada
dalam batas pengendalian (In Statistical
Control) sehingga tidak perlu dilakukan revisi.
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Gambar 7. Peta Kontrol P Defect Atribut-Revisi I Dari perhitungan data untuk defect atribut,

dapat dilihat pada peta kontrol atribut baik p
dan np dari bahwa proses produksi rokok SKT-
BL53 berada pada kondisi out of control dan
untuk produk yang out of control akan dihapus
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pada peta kpntrpl daq dibuang pada kondisi real Langkah Tindakan Persamann Hasil
karena variansi dari produk tersebut sangan Pergitungan
jauh dari batas-batas UCL dan LCL. Berapa unit
3 produksi yang d 33
salah/cacat
4. Perhitungan Nilai Sigma Dengan DPMO Hitung tingkat
Perhitungan level sigma dilakukan pada kegagalan
. . . . 4 (kesalahan) d/u 0,024553571
masing-masing CTQ, dimana tujuannya berdasarkan
untuk mengetahui cacat produk mana yang langkah 3
sangat beresiko. Tentukan
banyaknya CTQ .
5 potensial yang Z CTq 6
Tabel 4.Data DPMO Cacat Berat Rokok Per 50 dapat
Batang (dalam Gram) mengakibatkan
] kesalahan
Langkah Tindakan Persamaan Hasﬂ Hitung peluang
Pergitungan tingkat kegagalan (langkah
Produk Berat 6 (kesalahan) 4)/ 0,004092262
1 Proses apa yang Rokok per 50 per karakteristik (langkah 5)
ingin diketahui Batang (dalam CTQ
gram) Hitung
Berapa l:lnit kemingkinan gagal (langkah 6)
2 produksi yang u 400 7 (kesalahan) per x 4092261905
diperiksa satu juta 1000000
Berapa unit kesempatan
3 produksi yang d 58 (DPMO)
salah/cacat Konversi DPMO
Hitung tingkat (Langkah 7)
kegaga]an 8 kedalam nilai 2,87
4 (kesalahan) d/u 0,145 Sigma (Lampiran
berdasarkan 1)
langkah 3 . Kapabilitas
Tertukan 9 Buat Kesimpulan Sigma 2,87
banyaknya CTQ .
5 potensial yang Z cTq p
dapat
rnepngakibatkan Tabel 6. Data DPMO Cacat Diameter Ekor Rokok
kesalahan Tidak Sesuai
Hitung peluang Hasil
tingkat Langkah Tindakan Persamaan "
kegagalan (langkah 4)/ e Ty
6 gag & 0,024166667
(kesalahan) (langkah 5) ’ Produk
per karakteristik I Proses apa yang Diameter
CTQ ingin diketahui Ekor Rokok
Hitung Tidak Sesuai
kemingkinan Berapa unit
gagal (langkah 6) 2 produksi yang u 448
7 (kesalahan) per x 24166,66667 diperiksa
satu juta 1000000 Berapa unit
kesempatan 3 produksi yang d 27
(DPMO) salah/cacat
Konversi Hitung tingkat
DPMO kegagalan
3 (Langkah 7) 3034 4 (kesalahan) d/u 0,060267857
kedalam nilai ’ berdasarkan
Sigma langkah 3
(Lampiran 1) Tentukan
9 Buat Kapabilitas banyaknya CTQ .
Kesimpulan Sigma 3,034 5 potensial yang Z CTq 6
dapat
mengakibatkan
kesalahan
Tabel 5. Data DPMO Cacat Kotor di Bagian Ekor Hitung peluang
. Hasil tingkat kegagalan (langkah
Langkah Tindakan Persamaan | o, - i 6 (kesalahan) 4)/ 0,010044643
per karakteristik (langkah 5)
Produk CTQ
Proses apa yang Kotor Hitun
! ingin diketahui dibagian kemi gk. 2 al
B ( kemmg inan gaga (langkah 6)
- 7 esalahan) per * 10044,64286
Berapa unit satu juta i
2 produksi yang u 1344 kesempatan 1000000
diperiksa (DPMO)
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Tentukan
banyaknya CTQ
potensial yang
dapat
mengakibatkan
kesalahan

Yoo

Konversi DPMO

(Langkah 7)
8 kedalam nilai 2,574

Sigma (Lampiran

D

. Kapabilitas
9 Buat Kesimpulan Sigma 2,57
Tabel 7. Data DPMO Cacat Keras Sampai Sulit

Dihisap

Proses apa yang
ingin diketahui

Produk
Keras
Sampai Sulit
Dihisap

Hitung peluang
tingkat kegagalan
(kesalahan)

per karakteristik
CTQ

(langkah
4/
(langkah 5)

0,002480159

Hitung
kemingkinan gagal
(kesalahan) per
satu juta
kesempatan
(DPMO)

(langkah 6)
=
1000000

2480,15873

Berapa unit
produksi yang
diperiksa

1344

Berapa unit
produksi yang
salah/cacat

Konversi DPMO
(Langkah 7)
kedalam nilai
Sigma (Lampiran
D

3,026

Hitung tingkat
kegagalan
(kesalahan)
berdasarkan
langkah 3

0,016369048

Buat Kesimpulan

Kapabilitas
Sigma 3,026

Tentukan
banyaknya CTQ
potensial yang
dapat
mengakibatkan
kesalahan

Proses apa yang
ingin diketahui

Tabel 9. Data DPMO Cacat Cowong Ekor

Produk
Cowong
Ekor

Hitung peluang
tingkat kegagalan
(kesalahan)

per karakteristik
CTQ

(langkah
4/
(langkah 5)

0,002728175

Berapa unit
produksi yang
diperiksa

1344

Hitung
kemingkinan gagal
(kesalahan) per
satu juta
kesempatan
(DPMO)

(langkah 6)
=

1000000

2728,174603

Berapa unit
produksi yang
salah/cacat

Hitung tingkat
kegagalan
(kesalahan)
berdasarkan
langkah 3

d/u

0,01264881

Konversi DPMO
(Langkah 7)
kedalam nilai
Sigma (Lampiran
D

2,99

Buat Kesimpulan

Kapabilitas
Sigma 2,99

Tentukan
banyaknya CTQ
potensial yang
dapat
mengakibatkan
kesalahan

Yo

Tabel 8. Data DPMO Cacat Gembos

Proses apa yang
ingin diketahui

Produk
Gembos

Hitung peluang
tingkat kegagalan
(kesalahan)

per karakteristik
CTQ

(langkah
4)/
(langkah 5)

0,002108135

Berapa unit
produksi yang
diperiksa

1344

Hitung
kemingkinan gagal
(kesalahan) per
satu juta
kesempatan
(DPMO)

(langkah 6)
S
1000000

2108,134921

Berapa unit
produksi yang
salah/cacat

20

Konversi DPMO
(Langkah 7)
kedalam nilai
Sigma (Lampiran
D

3,07

Hitung tingkat
kegagalan
(kesalahan)
berdasarkan
langkah 3

d/u

0,014880952

Buat Kesimpulan

Kapabilitas
Sigma 3,07
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Berdasarkan pengukuran level sigma diatas
dari keenaam CTQ, cacat diameter ekor tidak
sesuai memiliki level sigma terendah yaitu
2,57. Setelah mengetahui seberapa rendah atau
tingginya level sigma masing-masing cacat
maka untuk tahap selanjutnya adalah
mengetahui faktor penyebab bisa naik atau
turunnya nilai sigma. Maka untuk analisis
selanjutnya akan dilanjutkan pada tahap siklus
six sigma analyze.

4.3 TahapAnalyze

Dari hasil pengujian yang dilakukan,
dalam tahap analyze untuk menentukan faktor
penyebab dan akar permasalahan terjadinya
defect, baik variabel maupun atribut dengan

menggunakan metode RCA.
1. RCA Defect Berat Rokok Tidak Sesuai
Standar

I . Berat rokok tidak sesuai standar

[

Beratrokok melebihi standar

saat ditimbang :

1

Komposisi tembakau |

f}(ﬂmp osisi tembakau

terlalu padat terlalu sedikit

Permasalzhan metode |
menjumput tembakau |

l

Helum 3danya alat bantu
mtuk menjumput H

elalaisn proses
inspeksi dasi divisi raw
matsrial tembakau (di
usr gadung SKT)

Belum sdanyaalat bantu
ntuk menjumput tembakay

Gambar 13. RCA Defect Berat Rokok Tidak Sesuai
Standar

Berat rokok tidak sesuai dengan standar
karena spesifikasi berat rokok melebihi atau
kurang dari batas standar yang ditentukan.
Berdasarkan hasil analisis RCA terdapat akar
permasalahan yaitu komposisi rokok terlalu
padat dan terlalu sedikit, selain itu karena
kelalaian proses inspeksi raw materialtembakau
dan belum adanya alat bantu untuk menjumput
tembakau dengan baku. Kaena proses
pelintingan masih menggunakan faktor feeling
pekerja .

2. RCA Defect Diameter Ekor Tidak Sesuai

| Diameter Ekor Tidak Sesuai |

Diameter ekor wkok:

Diameter ekor
yokok terlalu kecil

;zerlalu besar H
Terlalu banyzk Terlalu sedikit
memasukkan memasukkan

tembakau pada kain i tembakau pada kain !

meri

| |

Cara mengatur atau menyebarkan
tembakau pada diameter ekor kurang
epat

yang memudzhkan mengatur
tembakau

Gambar 14. RCA Defect Diameter Ekor Tidak
Sesuai

Dikatakan diamete ekor tidak sesuai
karena ukuran dari diameter rokok terlalu besar
dan kecil. Faktor yang mempengaruhi defect
diameter ekor tidak sesuai adalah diameter ekor
terlalu besar dan terlalu kecil, dikarenakan
permasalahan belum adanya alat bantuyang
memudahkan mengatur tembakau.

3. RCA Defect Akibat Kotor pada Kertas
Sigaret

| ;Kotor Pada Kertas Sigaret Dibagian Ekor Rokoké

l l

Ketas sigaret berwama |

— 7

Kartas sigaratterkena
tambakau dari tangan

Kartas sizarstbarvams

Cara mengoleskan lem!

Pekerja merapikan sisa |
kurang merata

tembakau di meja kerja

!

Pekerjamembersihkan !
tambakau yang barserakan |
dimajaketja

stan

Gambar 15. RCA Defect Akibat Kotor pada Kertas
Sigaret

Dikatakan kertas sigaret kotor yaitu
kertas sigaret berwarna kuning kecoklatan yang
berasal dari tangan pekerja dimana pekerja
ketika merapikan tembakau di meja pekerja.
Tembakau tersebut berasal dari ujung alas kotak
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alumunium yang disebabkan wujung kotak
alumunium tempat keluar tembakau tidak
mempunyai pembatas atau sekat. Ciri-ciri kedua
adalah kertas sigaret berwarna keabuan yang
disebabkan dari cara mengoleskan lem kurang
merata.

4. RCA Defect Akibat Rokok Gembos

Rokok Gembos

!

Komposisi rokok
keseluruhan terlalu sedikit

Terlalu sedikit
memasukkan tembakau
ada kam mori

Lara menjumput tembakau
dari kotak alumunium masth
berdasarkan perkiraan

l

Belum adanya alat bantu untuk
menjumput tembakau dengan
baku

Gambar 16. RCA Defect Akibat Rokok Gembos

Cacat rokok gembos disebabkan oleh
komposisi rokok perbatang terlalu sedikit,
karena pekerja terlalu sedikit memasukkan
tembakau pada kain mori, selain itu karena cara
menjumput tembakau dari kotak alumunium
masih berdasarkan perkiraan. Sehingga saat
dipegang terasa tidak pekat. Hal tersebut
dikarenakan belum adanya alat bantuuntuk
menjumput tembakau dengan baku.

5.  RCA Defect Akibat Rokok Cowong

I | L

Cowong pada bagian kepala Cowong pada bagian ekor | | | Keldlsim pekerja bari/
B SRS = dalam mengguntmg |
rokok H yokok i is e Kovi
H H H i jung kepala dan ekor |
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Komposisi tembakau pada Komposisi tembakau pada |
ujung kepala rokok terlalu | anjung ekor rokok terlalu
edikit H sedikit

. ]
1

Cara mengatur atau
menyebarkan tembzakau pada
kaim morikurang tepat

|

Belum adanya alat bantu |
yang memudahkan i

Chart Area

Gambar 17. RCA Defect Akibat Rokok Cowong

Penyebab dari cacat akibat cowong pada
rokok, dikarenakan: kondisi rokok cowong pada
bagian kepala dan ekor komposisinya terlalu
sedikit. Hal tersebut karena pekerja dalam
mengatur atau menyebarkan tembakau pada
kain mori kurang tepat dan belum adanya alat
bantu yang memudahkan mengatur tembakau.

6. RCA Defect Akibat Rokok Keras/Atos

Rokok Keras/Atos

l
Isi rokok tembakau |
gierlalu padat

I !

Kelalaianpekerja
ingat cara mnggiling

Cara mengayunkan tuas
terlalu dalam

Pekerja terlalu banyak

memasukkantembakaupada
Belum adanya alatbantu |
yangmemudahkan

mengaturtembakau diatas
ka

’ G
ambar 18. RCA Defect Akibat Rokok Keras/Atos

Isi rokok terlalu keras karena isi rokok
tembakau terlalu padat dan cara mengay7unkan
tuas dari alat giling terlalu dalam. Cara
pengisian yang kurang tepat dikarenakan belum
adanya alat bantu yang memudahkan mengatur
tembakau diatas kain mori.

4.4 Tahap Improve

Tahap improve dilakukan untuk melakukan
tindakan perbaikan dalam rangka
mengoptimisasikan proses. Dalam tahap ini
akan diberikan rekomendasi perbaikan sesuai
dengan hasil analisis Diagram Lokasi
Kapabilitas  Proses dan  Root  Cause
Analysis.Usulan rekomendasi perbaikan untuk
defect variable dan atribut ditunjukkan pada
tabel 4.10 dan 4.11.
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Tabel 10.Rekomendasi Perbaikan Untuk Defect Variabel

Kelalaian

Pekerja dan mandor SKT lebih je

| dari divisi raw material tembakau yang tersangkut dalam kotak alun

' SKT).

Belum
1tu untuk menjumput tembakau dengan baku.

Mendesain suatu alat bantu untuk
spesifikasi diameter kepala dan di

Belum

1tu yang memudahkan mengatur tembakau.

Tabel 11. Rekomendasi Perbaikan Untuk Defect Atribut
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Desain awal

Ujung
jum tempat keluar tembakau tidak mempunyai pembatas atau sekat.
C Pekerja batil dan giling lebih tem
ara . .
lem kurang merata kerja yang dilakukan.
Mendesain suatu alat bantu untul
Belum spesifikasi diameter kepala dan d
ntu yang memudahkan mengatur tembakau. P P
Belum
ntu yang memudahkan mengatur tembakau.
Belum
ntu yang memudahkan mengatur tembakau
Belum
intu yang memudahkan mengatur tembakau diatas kain mori.
Kelalaian

ngat cara menggiling rokok yang benar.
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Secara garis besar, improve yang dapat
dilakukan untuk meminimasi defect adalah
dengan membuat 2 desain, redesign kotak
alumunium tembakau dan design baru alat
bantu untuk meratakan tembakau. Kunci utama
dalam divisi SKT adalah bagaimana metode
menjumput tembakau dari kotak aluminium,
komposisi tembakau yang dijumput, kemudian
metode meratakan tembakau pada alat giling.
Sehingga rekomendasi perbaikan dilakukan
pada kotak aluminium tembakau, tujuannya
adalah menciptakan metode baru dari segi
frekuensi menjumput tembakau dari kotak
aluminium, mendukung kebersihan pada meja
kerja sehingga pekerja mengetahui bagaimana
penerapan SR yang sesungguhnya, mengurangi
defect kotor pada kertas sigaret, menghindari
adanya kerja lembur karena mengejar setoran
kerja. Selanjutnya tujuan untuk design baru
untuk meratakan tembakau adalah membantu
proeses penyempurnaan kualitas rokok sigaret

kretek tangan untuk mampu bersaing dengan
rokok sigaret kretek mesin.

5. Penutup
Berdasarkan analisis dan pembahasan yang

telah dilakukan, dapat disimpulkan sebagai

berikut:

1.  Menentukan CTQ dari produk rokok SKT-
BL dilakukan melalui analisis pareto dari
26 defect. Dari hasil pareto didapatkan 6

2. CTQ, yaitu berat rokok per 50 batang
rokok (25,55%), kotor dibagian ekor
(14,54%), diameter ekor tidak sesuai
(11,89%), keras sampai sulit sekali dihisap
(9,69%), gembos (8,81%), cowong ekor
(7,49%).

3. Besarnya nilai sigma dari masing-masing
CTQ, berdasarkan perhitungan DPMO
adalah: untuk CTQ berat rokok per 50
batang (dalam gram) level sigmanya 3,034;
kotor dibagian ekor level sigmanya 2,87,
diameter ekor rokok tidak sesuai level
sigmanya 2,57; keras sampai sulit dihisap
level sigmanya 2,99; gembos level
sigmanya 3,026; cowong ekor level
sigmanya 3,07.
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Lampiran 1. Tabel Pengambilan Sampel PT. DJARUM KUDUS-SKT BL53

Sampel
Jumlah Oraﬁg S'fllmpel Sam.;.)el Sampel
Blok Per U,Jl Non . Uii Total
Blok Diameter | Diameter

1 53 212 106 318
2 27 216 108 324
3 18 216 108 324
4 14 224 112 336
5 11 220 110 330
6 9 216 108 324
7 8 224 112 336
8 8 256 128 384
9 8 288 144 432
10 8 320 160 480
11 8 352 176 528
12 8 384 192 576
13 8 416 208 624
14 8 448 224 672
15 8 480 240 720
16 8 512 256 768
17 8 544 272 816
18 8 574 288 864
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