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SIX SIGMA UNTUK PENGENDALIAN KUALITAS
COOLING PERFORMANCE REFRIGERATOR
DI PT. LG ELECTRONICS INDONESIA

Erry Rimawan
Program Studi Teknik Industri Fakultas Teknik,
Universitas Mercu Buana

ABSTRACT

Six Sigma is structural methods for improving process that focus in reduce
variation on process and also defect product with statistic approach and problem
solving tools intensifly. Six Sigma method goal is zero defect level which is achieve by
performing 5 phase, Define, Measure, Improve, and Control (DMAIC).

This Script goal is to implementation Six Sigma method in PT. LG Electronics
Indonesia Tangerang which is electronic company that produce refrigerator. The
problem is about quality of Cooling Performance refrigerator (Less Cool) model GN-
231 SL that pursuing vision and mission of company.

This research is perform five phase of DMAIC. First phase is Define that goal
is to identify the problem from customers based on SCR and OQC defect data in PT.
LGEIN. Second phase is Measure,which measure sigma level (Z-Level) cooling
performance int his time (before improve). This phase Gage R&R is done to validation
of Measurement system. Third phase is Analyze with aim to determine factors causing
happened Less Cool at one blow vital factor by using statistical inference. The rusult
test sow that Thermostat Setting and dimension of Tray Meat are vital factor. Fourth
phase is Improvement, this phase do some improvement with Design of Experiment to
get the optimum kombination Thermostat Setting and Tray meat for optimum cooling
performance. Optimum combination is Thermostat Setting 90° and cutting dimension
Tray Meat 2 cm. Last phase is Control that is activity for monitoring condition the final
result of improvement implemented.

Condition after repair yielding significant change to process capability cooling
performance the change is increasing value of sigma level ( Zs7) from 3.29 ¢ becoming
4.78 ¢ and value of Zgyer from 4.65 becoming 0.39 from the value it can be concluded
both control and technology at PT. LG Electronics Indonesia better than before
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1. Pendahuluan Tujuan dari Six Sigma sendiri

Six Sigma adalah sebuah adalah bukannya untuk meningkatkan
proses bisnis yang dapat membuat kualitas hingga tingkat meskipun
perusahaan-perusahaan secara drastis meningkatnya kualitas dan effisiensi
meningkatkan laba mereka dengan merupakan hasil antara dari Six Sigma
meningkatkan dan memonitor aktivitas itu sendiri. Sehingga hal tersebut
bisnis harian dengan cara meminimasi membuat banyak perusahaan tertarik
pemborosan dan  sumber daya untuk mengimplementasikan Six Sigma
bersamaan dengan meningkatkan pada perusahaannya dengan harapan

kepuasan pelanggan.
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memperoleh margin laba yang lebih
tinggi dari sebelumnya.
Jadi Six Sigma sebenarnya mencakup
beberapa hal, diantaranya adalah:
1. Pengukuran statistik
Memberikan  informasi  tentang
seberapa bagus produk dan
pelayanan serta proses yang ada.
2. Metodologi
Langkah-langkah yang dijadikan
sebagai /mprovement Tool (Alat
Perbaikan) yang lengkap yang
dapat dipergunakan dan
diaplikasikan pada Design,
Manufacturing, Sales, Service, dIl.
3. Strategi bisnis
Dapat membantu dalam meraih
keuntungan pada suatu persaingan.
Bila dapat memperbaiki sigma level
pada proses, berarti kualitas produk
akan lebih baik dan biaya yang
tidak perlu akan berkurang dan
hasilnya yang pasti konsumen akan
semakin puas.
4. Philosophy
a. Kelangsungan Perusahaan
bergantung kepada kemajuan

bisnis

b. Perusahaan bertambah besar
berdasarkan kepuasan
pelanggan

c. Kepuasan pelanggan ditentukan
oleh Quality, Price dan delivery

d. Quality, Price dan delivery
dikontrol oleh process capability

e. Process Capability tergantung
dari variasi

f. Variasi proses menentukan
kenaikan defect, cost dan cycle

time
g. Untuk mengurangi variasi, kita
harus mengaplikasikan

pengetahuan yang benar.

h. Untuk mengaplikasikan
pengetahuan  yang  benar,
langkah pertama adalah dengan
mengukur.

i. Dengan mengukur

permasalahan, kita akan dapat

pengetahuan yang benar.

Oleh karena itu, penulis akan
mengadakan penelitan di PT.LG

Electronics Indonesia untuk
menerapkan Metode Six Sigma untuk
mengendalikan kualitas cooling
performance dan sekaligus
meningkatkan produktivitas perusahaan.
2. Metodologi Penelitian

Disini akan dijelaskan langkah-
langkah yang digunakan dalam
penelitian dari penelitian pendahuluan
hingga  pengambilan  kesimpulan.
Adapun langkah-langkah penelitian
tersebut seperti diuraikan di bawah.

Penelitian Pendahuluan

Penelitian pendahuluan
dilakukan  dengan  tujuan  untuk
mengenal kondisi perusahaan agar
dapat dijadikan sebagai kerangka dasar
pemikiran pada tahap-tahap
selanjutnya. Tahap ini juga berguna
untuk  mengetahui permasalahan-
permasalahan yang dihadapi oleh
perusahaan dan untuk mendapatkan
informasi-informasi yang dapat
digunakan di dalam tahap-tahap
penelitian selanjutnya.
Identifikasi Masalah

Berdasarkan penelitian
pendahuluan dapat diketahui bahwa
permasalahan yang sedang dihadapi
oleh PT. LG Electronics Indonesia
adalah bagaimana cara meningkatklan
level quality performance, khususnya
cooling performance kulkas yang
menjadi acuan customer satisfaction.
Metode yang akan dijadikan sebagai
alat pemecahan masalah disini adalah
metode Six Sigma DMAIC yang telah
menjadi metode dasar perusahaan
untuk melakukan peningkatan terus-
menerus sehingga pemecahan
masalah dapat sesuai dengan sistem
yang ada di perusahaan tersebut.
Studi Pustaka

Studi pustaka dilakukan untuk
mencari  teori-teori  dasar  yang
berhubungan dengan Kualitas,
Manajemen Kualitas, Produktivitas,
Statistk dasar, Six Sigma, dan
beberapa bahan lain yang dapat
mendukung dalam proses pemecahan
masalah Cooling Performance dihadapi
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oleh PT. LG
melalui

Electronics indonesia

textbook, artikel-artikel di

internet, maupun referensi lainnya yang
dapat digunakan untuk mempermudah

dalam melakukan pengolahan dan
analisa data.
Tahap Pengumpulan dan

Pengolahan Data

Tahap ini merupakan tahapan

pengumpulan dan pengolahan
data-data yang diperlukan dalam
penelitian, Kegiatan yang dilakukan
pada tahap ini adalah :

Mengidentifikasikan

kebutuhan data, yang meliputi
data tentang profil dan sejarah
perusahaan, proses produksi,
dan pengenalan jenis - jenis
kulkas hasil produksi PT. LG

Electronics indonesia (LGEIN).

Melakukan pengumpulan
data Srvice Claim Ratio (SCR)
selama periode Januari 2007
sampai Mei 2007 di OQC (Out
Going Quality Control) PT.
LGEIN dan data defect produk
sebagai acuan kondisi actual
di customer vyang akan
diperbaiki dalam tugas ini.
Melakukan kegiatan Gage
R&R vyang bertujuan untuk
mengetahui validasi sistem
pengukuran yang dilakukan
saat ini di PT. LGEIN apakah
dapat diterima secara analisis
statistik. Karakteristik kualitas
yang diukur adalah Cooling
Performance di Tray
Vegetable room pada produk
kulkas dengan spesifikasi
7+3°C. Setelah memperoleh
data-data yang diperlukan
maka dilakukan analisa
pengukuran Gage R&R
dengan menggunakan
software MINITAB R14.
Melakukan penghitungan nilai
sigma (Sigma level)
kapabilitas  proses pada
kondisi yang ada sekarang.
Memetakan kondisi sebelum
perbaikan. dengan 4 blok

Tahap

diagram dan menentukan rah
perbaikan.

Analisa data dan Pemecahan

masalah

Tahap ini merupakan lanjutan

dari tahap pengumpulan dn
pengolahan data, dalam tahap ini
dilakukan analisa dari hasil
pengukuran data dan pemecahan
masalahannya. Kegiatan yang
dilakukan antara lain :

Melakukan analisa
kemungkinan penyebab cacat
dengan menggunakan Logic
free, Cause and Effect
Diagram dengan berbagai
analia dan masukan dari
operator / pihak yang
berhubungan langsung
dengan penanganan masalah
kualitas cooling performance
di PT. LGEIN

Menentukan beberapa faktor
dominan penyebab cacat (vital
factor) dengan uji hipotesis.
Melakukan diskusi dengan
staf QA dan Engineering PT.
LGEIN untuk mendapatkan
penyelesaian masalah dan
perbaikan yang dituangkan
dalam Design of Experiment .
Membandingkan Kapabilitas
proses sebelum dan sesudah
perbaikan.

Menetapkan langkah-langkah
untuk mengendalikan kualitas
dengan diskusi dan masukan
dari berbagai pihak.

Tahap Penutup

Melakukan pengontrolan dan
monitoring hasil perbaikan
melalui data yang terdapat
pada Out Going Quality
Control PT. LGEIN
Memberikan
terhadap  hasil
secara keseluruhan.

Berikut layout metode penelitian

kesimpulan
penelitian

dalam penyusunan jurnal penelitian ini,
sebagai berikut :
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Rurmusan 4/ |
Masalah |

Studi Literatur

+

ldentifikasi Metode
Pemecahan Masalah

v

Metode
S Sigrma
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Fenelitian Langsung di
PT. LGEIM
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Penentuan CTQ
Critical To Quality
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Evaluasi Wita! Facitaor
C(Lji Hipotesa)

Apakah benar
Weatard Factor ¢

Simpan Hasil
Arnalisa

......... Brain. Stonming. Penyelasaisn.

Chengan DOE

.

ILil=sulan Dan SAplikasi
Ferbaikan

-

Flengukur OO apsbaintss

+

FPengontrolan Hasil
Ferbaikan

3.Hasil dan Pembahasan

*

HKesimpulan
Chan Saran

Dari tabel data SCR dibawah bahwa untuk problem Customer Feel Not Cooling
Enough termasuk dalam 10 besar permasalahan yang terjadi di kosumen PT. LGEIN.
Permasalahan ini yang akan dipilih penulis untuk dipecahkan.
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No Probhlem Quantity
1|Compressoaor 454
2|Leakage YWelding 376
3(Plug NG 255
4130l in the Evaporator 247
S| Defrost System NG 243
B|Gasket loose 204
7| Temperature Setting 195
8|Customer Feel Not Cooling Enough | 120
S|PTC /OLP NG 1178

10[LoosenPart--------------------—--}---- 175

Diagram 10 Worst Defect
10 Worst Defect
Compressor 454
Leakage Welding ‘376
Plug Ng 255
Oil in The Evaporator 247
Defrost System Ng 243
——
Gasket Loose 204
Temperature Setting - 195
Qust. Feel Not Cooling Enough | 190 ! /
_____________________ -_____________-______________I
PTCIOLP Ng 178
Loosen Part 175

Fooar A0 250 A 250 AN I A0 40 S0
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Diagram Defect Model CP-1

v/ CP1SCR Defect

sl 46

45 4
40 4

25 4
20 4
15 4
10 4

33

16

CRAMG

CH-AMS G215 GRAMT

Kemampuan Proses Sebelum Perbaikan

Process

Cabability T¥-Room Performance (Z bench.LT)

Process Data
LSL 4.00000
*

StDev (Whitin) ; 0.866

e
StDev(Withing 086137
StDev(Owerall)  0.94356

wS 6y7.5 9.0 105 120 135
ance

LsL UsL
—— ¥ Z-Bench LT: -1.36 |
Potentizl (Within Capability
137 ZBench  -1.50
PCTTASS T T3 T [
L - - 2p5t- = =tEp === ==!
cpk .50
oopk L1
Owerall Capabilivy
ZRernch -1.36
ZASL  7.68
TUEL L
Ppk 0,45
'y Cpm "

Obzerved Parformance
PPM < LSL 0.00
PPM » LISL 86666667

Eip. Overall Peformance
= LsL PPM < LSL 0.00
PPM » USL 932893 PPM » USL 912827.71

Exp.

PPM Total 866666 .67

PPM Total  932883.04 PPM Total  912827.71

Dari diagram diatas dihasilkan process capability TV-Room performance

Zbench LT sebesar 1.36
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Process Cabability Tv-Room Performance (Z bench.5T)
LsL usL
Process Data — Within
LsL <,00000 _ — — Qerdl
Targat * —— -
st 1000000 4 EotentiaLWithin) Capabilivy _ H
Sample Mesn  7.00000 || __ ZBench 329 [}
Sample N Ell ”~ _ Bl 348
SDev(Within) 096137 o\ ZUSL 3ag
SIDev(Overall) 034966 opk 116
| | Z-Bench ST: 3.29
ZlSL 3.6
ZUSL 36
Ppk 1.05
p b Cpm b
P &
p N
4.5 6.0 7.5 9.0 105 120
Observed Perf Eip. Within Perfo @ werall Perfom,
PR = LSL 000 [| PPM<ISL 245,08 PPM 52
PPM = USL 866666.67 || PPM »USL 245.08 PPN 52
PP Total 56656667 || PPM Total 496,15 Total  1543)

Dari diagram diatas dihasilkan process capability TV-Room performance
Z bench ST sebesar 3.29.

Dari hasil proses capabilitas diperoleh :

- Z Bench LT =-1,36
- Z_Bench ST = 3.29
- Z_Shift = 465

Jadi Sigma Level kondisi saat ini (sebelum perbaikan) adalah 3,29 c.

Dari pemetaan di 4 Blok Diagram dibawah dapat disimpilkan Teknologi dan Kontrol
poor

r
Poor | 9 A B
4 Z-Shift : 4.65 @ —
5|3
o | ZBench ST: 3.29 |
5|2
0
15 \
.l c D 1
Good TARGET |
1 2 3 4 a5
Poor Technology Good
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Karena telah ditentukan , untuk mendapatkan atau meningkatkan cooling performance

kulkas model GN-231 SL adalah men-setting Thermostat pada 90°dan memotong Tray
Meat 2 cm. Berikut adalah gambar Thermostat Setting dan Tray Meat.

Gambar Thermostat Seeting

Setting on 120° )
Gambar Tray Meat

Kemampuan Proses Sesudah Perbaikan dan Kontrol

Z-Bench LT After Improve

LSL UsL

Process Data ——— Within
LsL 400000 - s Owrtrall
ik b0 Potential (Within) Capabiity
Sample Maan 7.09000 Zlbench 470
Sample N 30 ;Jﬂ 50
StDeviWithin) 061506
Soeioweny _ossis %] z-Bench LT = 4.39

COwerall Capability
ZBench 439
ZASL 459
ZUSL 445
Ppk 148
Cpm .

y

40 48 56 64 72 80 88 96

Observed Peif Exp, Within Perf o rall Perform,
PPM «<LSL  0.00 PPM = LSL 028 PPM
PPM = USL 0.00 PPM = USL 1.02
PP Total  0.00 PPM Total 131 Total 5561
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Z-Bench ST After Improve

LSL usL
Process Data ——— hivithin
st 00000 — — — Gwerall
T; *
U;get 1000000 Potential (Within) Capabity
Sample Mean  7,00000 ZRench 478
Sample M 30 ZASL 491
StDeviWithin) 061056 ZUSL 491
StDev(Oweral)  0,65604 - Cpk 164
y CCpk 164
Crverall Capability
1 Z.Bench 443
ZASL 457
‘% ‘{ | Z-Bench ST=4.78
1 L

T T T T T T T
40 48 56 64 72 80 88 96
Observed Performance Exp. Within Performance Exgy Overall Parformn:

PP < LSL 0,00 PPM < LSL 045 =

PP = USL 0,00 PPM = USL 045

PRI Total 0,00 PPM Total 083 Total 481

Data TV Room Performance setelah Perbaikan

TV 1 T 2 TV 3 TV 4 T 5 TV E
7.3 7.2 7.1 6.6 7.9 6.6
7.3 7.2 7.0 6.2 8.5 8.0
7.9 75 7.0 6.5 6.0 7.0
7.4 6.3 6.3 6.4 6.3 7.2
7.2 7.1 6.9 6.4 8.7 6.7

Dari hasil perhitunagan Z-level :
*Z-Bench LT = 4.39¢ *Z-Bench ST= 4.78 ¢ * Z-Shift = 0.39
Gambar 4 Blok Diagram setelah perbaikan

-~
Poor | 9 A B
4
o!3
£
o |2
[ &)
1.5
. c D NOwW
Good Z.Shift: 0.39 | Z-Bench ST : 4.78
J
1 2 3 4 45
Poor Technology Good

Dari Peta 4 Blok Diagram posisi Sigma Level setelah perbaikan berada diposisi D >
Control dan Technology Good - Improvement Berhasil
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4. Kesimpulan Dan Saran

Kesimpulan

Metode Six Sigma DMAIC merupakan
suatu metode  testruktur  yang
diterapkan PT. LGEIN untuk
meningkatkan productivitas sekaligus
menjaga dan meningkatkan kualitas
produk yang dihasilkan perusahaan.

Indeks perbaikannya dalam
permasalahan ini adalah meningkatkan
kemampuan proses Cooling

Performance kulkas model GN-231 SL
dari 3.29 o menjadi 4.78 o.

Hasil dari analisis permasalahan
Customer Feel Not Cooling Enaugh
atau Less Cool pada model GN-231 SL
dengan metode Six Sigma DMAIC
diperoleh bahwa faktor yang
berpengaruh terdapat pada design part
yaitu Thermostat Setting dan dimensi
dari Tray Meat.

Dengan Design of Experiment (DoE)
didapatkan hasil yang optimum untuk
Cooling Performance kulkas model GN-
231 SL, yaitu kombinasi Thermostat
setting 90 derajat dan pemotongan
lebar Tray Meat 2 cm.

Saran

Setelah pengendalian kualitas terhadap
Cooling Performance dengan metode
Six Sigma DMAIC kulkas Model GN-
231 SL telah dinyatakan berhasil,
diharapkan pihak yang terkait tetap
mengontrol dari hasil perbaikan yang
telah  dilakukan untik mencegah
timbulnya penyimpangan -
penyimpangan yang lain yang dapat
mnurunkan kualitas dari kulkas. Selain
itu diharapkan PT. LGEIN terus
menerapkan Metode Six Sigma untuk
mengatasi permasalahan yang lain
untuk mencapai visi dan misinya.
“Number 1 Electronic Company In
Indonesia dan Global Top 3 by 2010"..
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