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1.1.  Latar Belakang

Dalam menyelidiki kualitas suatu barang memerlukan teknik
pengendalian dan peningkatan kualitas. Kualitas di sini dipandang sebagai isu
bisnis yang penting dengan cara mencegah kerusakan sejak awal melalui teknik
pengendalian yang efektif sehingga diperlukan berbagai teknik yang efektif
(Montg_omery, 1996)

Di Amerika Serikat telah dikembangkan teknik pengendalian dan
peningkatan kualitas yang merupakan terobosan baru dalam bidang manajemen
kualitas yaitu Six Sigma Motorola.‘Per;gendalian kualitas Six Sigma Motorola
bertujuan agar suatu perusahaan atau bisnis dapat bertahan dalam lingkungan
pasar yang hiperkompetitif. Dengan pengendalian kualitas Six Sigma dapat
mencapai tingkat kualitas 3,4 DPMO (defect per million opportunities =
kegagalan persejuta kesempatan). Six Sigma Motorola pada dasarnya merupakan
pendekatan pengendalian Six Sigma dengan distribusi normal bergeser 1,5 sigma,
Six Sigma diterapkan dalam bisnis penting, suatu visi peningkatan menuju target
0,002 DPMO. (Gaspersz, 2001)

Dalam penerapannya diperlukan pendeteksian pada setiap langkah agar
kualitas yang diharapkan sesuai dengan pengendalian kulitas Six Sigma.
Diantaranya adalah dengan menganalisis perbandingan kapabilitas (Cp) yang

bertujuan menjaga kestabilan proses dengan variabilitas prosesnya. (Montgomery,

1996)




1.2, Permasalahan

Berdasarkan latar belakang penulisan maka permasalahan yang akan
dibahas adalah bagaimana menganalisis perbandingan kapabilitas dalam
pengendalian kualitas Six Sigma. Dalam perbandingan kapabilitas harus terpenuhi

dahulu asumsi-asumsi berikut:

1. Karakteristik kualitas berdistribusi normal
2, Proses yang terjadi dalam statistik yang stabil
3. Dalam kasus dua sisi, mean adalah pusat antara batas spesifikasi atas dan

batas spesifikasi bawah
1.3, Pembatasan Masalah

Dalam analisis perbandingan kapabilitas dalam pengendalian kualitas Six
Sigma ini dibatasi hanya untuk data variabel yang mempunyai asumsi:
karakteristik kualitas berdistribusi normal, proses yang terjadi stabil, dan mean
adalah pusat antara batas spesifikasi atas dan batas spesifikasi bawah dengan leve/
of significance (o) = 0,05. Studi kasus diambil pada data penjualan “Syara

Merdeka™ dari bulan Oktober 2001 sampai Nopember 2002,
1.4, Tujuan Penulisan

Dalam tugas akhir ini bertujuan agar dapat membandingkan secara
langsung suatu karakteristik kualitas dari proses produksi yang terjadi. dengan
spesifikasi sesuai harapan pelanggan dalam pengendalian kualitas Six Sigma

dengan menganalisis perbandingan kapabilitasnya,




1.5. Metode Penulisan

Dalam penyusunan tugas akhir ini menggunakan metode kepustakaan
dan studi kasus. Metode kepustakaan berupa buku teks dan jurnal ilmiah
sedangkan studi kasus diambil pada data penjualan “Suara Merdeka” dari bulan
Oktober 2001 sampai Nopember 2002 yang keduanya berkaitan dengan analisis

perbandingan kapabilitas (Cp) dalam pengendalian kualitas Six Sigma.






