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ABSTRAK 
PT. Denso Indonesia adalah salah satu perusahaan yang memproduksi spare 

part kendaraan bermotor di Indonesia yang mensuplai kebutuhan dari beberapa 
perusahaan mobil dan motor ternama di Indonesia. Salah satu produk utamanya adalah 
Radiator Assy 2WV, yang berfungsi sebagai pendingin air pada cooling engine. Salah 
satu proses utamanya adalah Core Assembling Process.Core AssemblingProcess 
terbagi menjadi 3 Line, yaitu Line 1 dan 2 untuk 4WV (roda 4) dan Line 3 untuk 2WV 
(roda 2). Dalam data inspection periode Juli hingga September 2013,Line 3 memiliki 
tingkat ratio no good in process cukup tinggi dibandingkan Line yang lainnya, yaitu 
52.1%. Ini disebabkan banyak terjadinya cacat produk pada Core Assy tersebut, 
seperti : no good Fin Miring (47.6%), no good Tube Deformasi (22.4%), no good 
Tube Expanding (15%), no good Plate Setting (9.8%), dan no good Core Height 
(5.2%). Sehingga total no good in process sebesar 9.4%.Dalam hal kualitas, PT.Denso 
Indonesia memiliki target batas no good in process sebesar 1%.Metode perbaikan 
yang akan digunakan untuk peningkatan kualitas yaitu Six Sigma. Six Sigma 
merupakan pendekatan menyeluruh untuk menyelesaikan masalah dan peningkatan 
proses melalui fase DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, and Control). Six 
Sigma merupakan metode untuk mendapatkan dan menghilangkan  penyebab cacat 
pada output produk melalui analisis di setiap proses produksiDari tahapan define, 
measure, analyze, improve, dan control diperoleh bahwa Core Assy yang diproduksi di 
Line 3 ini memiliki cacat paling tinggi dengan nilai DPMO sebelum dilakukan 
perbaikan yaitu 18.800 yang kemudian dikonversi pada tingkat sigma yaitu 3.58 sigma, 
dengan cost of poor quality (COPQ) yang bila ditanggung oleh perusahaan yaitu Rp. 
868.560.000. Setelah dilakukan implementasi perbaikan selama 2 bulan yaitu pada 
bulan Oktober 2012 sampai dengan November 2012 dengan mengajukan usulan 
pembuatan jig stopper pada mesin tube cutting, penambahan seam pada base jig, dan 
pembuatan master jig untuk kalibrasi jig clamp, diperoleh penurunan nilai DPMO 
menjadi 9.905 sehingga terjadi peningkatan tingkat sigma menjadi 3.83 sigma, dengan 
jumlah COPQ setelah perbaikan  Rp. 549.120.000,-. Sehingga kenaikan sigma yang 
diperoleh dari hasil perbaikan adalah 0.25 dan terjadi penurunan no good in process 
menjadi 4.95%. 
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1. PENDAHULUAN 

PT. Denso Indonesia adalah salah satu perusahaan yang bergerak dibidang pembuatan 
spare part otomotif. Salah satu produk utamanya adalah radiator assy sebagai produk pendingin 
mesin pada kendaraan. Oleh karena itu untuk dapat bersaing dengan industri-industri spare part 
otomotif lainnya, sudah seharusnya kualitas produk yang dihasilkan oleh PT.Denso Indonesia 
memiliki kualitas yang terbaik dikelasnya.  

Ada 3 proses utama dalam pembuatan radiator assy yaitu, Core Assembling Process, 
Brazing Process, dan Radiator Assembling Process. Core AssemblingProcess terbagi menjadi 3 
Line, yaitu Line 1 dan Line 2 untuk 4WV (roda 4) dan Line 3 untuk 2WV (roda 2). Pada Line 3 
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memiliki tingkat ratio no good in process cukup tinggi dibandingkan Line yang lainnya, hingga 
52.1%. Berdasarkan data inspection report, ini disebabkan banyak terjadinya cacat produk pada 
Core Assy tersebut, seperti : no good Fin Miring (47.6%), no good Tube Deformasi (22.4%), no 
good Tube Expanding (15%), no good Plate Setting (9.8%), dan no good Core Height (5.2%). 
Bila di konversi dengan jumlah produksi periode Juli-September 2012, total no good in process 
saat ini untuk Line 3  sebesar 9.4%. 

Upaya yang dapat dilakukan oleh perusahaan adalah menerapkan konsep Six sigma. Six 
sigma merupakan salah satu konsep atau metode untuk membangun keunggulan dalam 
persaingan melalui peningkatan kualitas produk dengan mengurangi atau menghilangkan no 
good / defect  terhadap proses produk yang ada.  

Langkahkerja DMAIC (Define, Measure, Analyze,Improve, danControl) pada Six 
sigmamerupakanlangkahkerjapenting yang 
perludilakukansecarasistematisgunamencapaihasilpeningkatankualitas. 

JurnalinimenggambarkanbagaimanaupayamemperbaikidanmeningkatkankualitasRadiator 
Assydi PT.Denso Indonesia.Dalampenelitianini, dilakukanidentifikasipada data no goodin 
process di Line 3 Core Assembling Processyaitudenganmenelitigrafik paretono good in process 
selama 3 bulan, dari bulan Juli 2012 hingga bulan September 2012. Dalam hal kualitas, 
PT.Denso Indonesia memiliki target no good in process sebesar 1%. Hasilnya menunjukkan 
bahwa, penelitian terhadap pareto no good tertingi pada Radiator Assy inilah yang akan 
dipaparkan sebagai penelitian Jurnal yang menggambarkan bagaimana aplikasi langkah kerja 
DMAIC pada Six sigma dapat melakukan pencapaian  kualitas yang lebih baik. 
1.1 Perumusan Masalah 
1. Bagaimana menentukan no good tertinggi dari data no good in processyang ada dengan 

menggunakan diagram pareto. 
2. Bagaimana penerapan aplikasi DMAIC pada Six sigma sebagai langkah perbaikan untuk 

pencapaian kualitas yang lebih baik. 
1.2 Tujuan Penelitian 
1. Menentukanjenis cacat yang memilikinilai pareto tertinggi pada data no good in process 

selama 3 bulan 
2. Menentukan nilai DPMO dan Six sigma sebelum dilakukan perbaikan 
3. Menentukan akar penyebab masalah dari no good yang dianalisis 
4. Menentukan langkah perbaikan terhadap akar penyebab masalah 
5. Menentukan nilai DPMO dan six sigma setelah dilakukan perbaikan. 

 
2. METODOLOGI PENELITIAN 
2.1 Penelitian Pendahuluan 
2.1.1 Tempat Penelitian :Penelitian dilakukan di PT Denso Indonesia Jalan Kalimantan Blok 

E1-2, Kawasan Industri MM2100 Cikarang Barat Kabupaten Bekasi, Provinsi Jawa Barat 
17520. Pada Departement Produksi Line 3 Core Assembling Process Radiator Assy 2WV. 

2.1.2 Waktu Penelitian :Penelitian dilakukan dengan mengambil data primer dan data sekunder, 
dilaksanakan mulai dari bulan Juli 201 - September 2012. 

2.2 Perumusan Masalah 
Penelitian dilakukan dengan cara wawancara dengan pihak perusahaan dan melakukan 

pengamatan langsung di lapangan. Dari hasil penelitian pendahuluan inilah dapat didefinisikan 
masalah yang dihadapi perusahaan. 
2.3 Pengumpulan  dan Pengolahan Data 

Data-data yang dikumpulkan meliputi : 
1. Data umum perusahaan dan fasilitas yang dimiliki 
2. Data cacat pada bulan Juli, Agustus dan September 2012 

Setelah data terkumpul, selanjutnya dilakukan pengolahan data dengan menggunakan 
Langkah-langkah dalam Six Sigma yaitu DMAIC, yaitu : 
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Gambar Kerangka Pemecahan Masalah 

3. HASIL DAN PEMBAHASAN  
3.1 Data No Good Setiap Line pada Core Assembling 

  
 

Data dan Pareto No Good Setiap Line pada Core Assembling  
 
 
 
 
 
 
 
 

3.2 Data masing – masing No Good  Pada Line 3  
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Pareto masing – masing No Good Pada Line 3  
 

 
 

3.3 Jumlah Produksi dan Proporsi                        3.4Perhitungan UCL dan LCL 

 
 

3.5 Perhitungan Biaya Akibat Kualitas  barang No Good  (COPQ) 

 
 

3.6 Perhitungan DPMO  
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 Konversi terhadap Nilai Sigma 3,58 

 

Tabel Kondisi Awalsebelum improvement: 

 
3.7 Analisis Penyebab Masalah  dengan menggunak Fish Bone 

  
 
3.8 Penanggulangan masalah dengan  metode 5W + 2H 

 
a. Perbaikan 1 

 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

b. Perbaikan 2                                                       c. Perbaikan 3 
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3.9 Data Cacat dan Produksi setelah  perbaikan  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

3.10 Proporsi setelah perbaikan 
Z hitung  > Z0.05 atau 500 > 0.05, dandisimpulkan terjadi penurunan jumlah cacat pada 

radiator setelah implementasi dilaksanakan. 
 

3.11 Perhitungan Biaya Akibat  Kualitas barang No Good setelah  perbaikan  

  
 
3.12 Perhitungan DPMO  setelah  perbaikan adalah 3,83 
 
4. KESIMPULAN 
1. Jenis cacat yang memiliki nilai pareto tertinggiyaitu : 
a. Line 3 Core Assembling yang menghasilkan core assy 2WV adalah line yang memiliki 

tingkat cacat paling tinggi dari ketiga linecore dengan jumlah defect 7.896 pcs . 
b. Line3 Core Assembling terdapat 5 jenis defect yang paling sering terjadi sehingga   
 mempengaruhi terhadap kualitas produk yaitu no good Fin Miring, no good Tube 

Deformasi, no good Tube Expanding, no good Plate Core, no good Core Hight. 
c. Dari kelima no good item tersebut, no goodFin Miring memiliki persentase pareto 

yangpaling tinggi, sehingga fokus perbaikan yang dilakukan adalah menurunkan no 
goodFin Miring pada Line 3 Core  Assembling 2WV. 

d. Sebelum dilakukan perbaikan diketahui nilai dari nilai DPMO (Defect per Million 
Opportunities)produk radiator sebesar 18.800 bila di konversi pada nilai sigma senilai 
3.58 yang diimbangi dengan cost of poor quality yang bila ditanggung perusahaan sebesar 
Rp. 868.560.250 

2. Faktor – faktor penyebab masalah terjadinya no good  fin miring antara lain: 
a. Posisi jig pemotong tube pada mesin tube cutting yang seringkali bergeser saat proses  

pemotongan tube. sehinggatube dari hasil pemotongan tidak sama. 
b. Adanya clearence/gap pada salah satu base jig yang ditemukan pada  proses tube  

expanding 
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3. Kalibarsi Jig Clamp dilakuan dengan menggunakan alat ukur tanpa datum, sehingga jig 
clamp tersebut terkadang tidak precisi  

4. Perbaikan yang dilakukan untuk mengatasi penyebab masalah tersebut antara lain : 
a. Untuk menjaga panjang tube agar tetap sama, dibuatkan jig Setting Stopper sebagai 

pengganti jig sebelumnya yang seringkali bergeser 
b. Untuk menghilangkan clerance/gap, dibuatkan spacer yang memiliki tebal 3.2mm 
c. Dibuatkan master jig, sebagai alat kalibrasi jig clamp yang digunakan setiap awal bekerja, 

agar jig tersebut dapat akurat sebelum digunakan pada proses produksi. 
5. Setelah dilakukan perbaikan terjadi penurunan nilai DPMO produk radiator dari 18.800 

menjadi 9905 sehingga terjadi peningkatan nilai sigma dari 3.58 sigma menjadi 3.83 
sigma, yang diimbangi dengan penurunan cost of poor quality yang bila ditanggung 
perusahaan sebesar Rp. 868.560.250 menjadi Rp. 549.120.000  setelah perbaikan. 
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