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ABSTRACT

Most companies, nowadays, are applying the six sigma approach 1o supporf the
quality control of their products. The ferm six sigma is taken from statistic terms six and
sigma. Six means number 6 and sigma means a symbo! for a standard deviation. In other
words, the standard deviation in use is és, meaning that fo produce products with 0.002 per
one million defect cpportunity; the accepted limit of folerance is é fimes as much as the
standard deviafion. The exisfence of noise factor theory which causes shiff of mean fo the
right about 1.55 with 4.4 per one miflion defect opportunity (DPMO), inifiafe a number of
pracfitioners fo change the term six sigma with 3.4 DPMO, even though it is still
confroversial Since most six sigma users are industries with great amount of products, which
requires high level of accuracy and speed, thus the use of computer is inevitable, The most
common six sigma soffware programs are Minitab and Excel. Nonetheless, soffware is only
a means. IT is imporfant to understand the essence of sfatistics so that not only enterprises
(industry, frade, and the kind) but also service provider {educafion, medical, consulfant,
and etcetera) can apply it for qualify control,

Kebanyakan perusahaan besar saat ini menggunakan pendekatan six sigma untuk
menunjang kontrol kualitas {gudality control] terhadap produk yang dihasilkan. Six sigma
berasal dari dua kata six dan sigma yang diambil dari istiah stafistik. Six berarti 6
sedangkan sigma adalah simbol standar deviasi. Jadi standar deviasi yang dipakai adalah
63 . Artinya adalah untuk menghasilkan produk dengan fingkat peluang dihasilkan produk
yvang cacat sebesar 0,002 per satu juta diperlukan batas toleransi 6 kali standar deviasinya.
Adanya teori noise factor yang mengakibatkan bergesernya nilai rata-rata ke kanan
sebesar 1,55 yang menghasilkan kemungkinan cacat produk 3,4 per satu juta (defect per
Milion oportunity atau disingkat DPMO), beberapa prakiisi mengganti istilah six sigma
dengan 3.4 DPMO walaupun istilah itu masih kontroversial hingga saat ini. Karena
kebanyakan pengguna six sigma adalah industri yang melibatkan jumlah produk yang
besar, padahal dibutuhkan ketelition dan kecepatan tinggi maka penggunaan komputer
fidak dapat dielakkan. Soffware vang sudah banyak digunakan oleh para prakfisi six
sigma adalah Minitab dan Excel. Namun demikian software hanyalah sebuah alat, fetap
saja kita dituntut untuk memahami esensi dari iimu stafistik agar bisa diterapkan dalam
kontrol kualitas dalam perusahaan baik perusahaan yang menghasilkan barang (industri,
perdagangan, dan sejenisnya) maupun jasa (pendidikan, kedokteran, konsultan, dan
sebagainya).

Kata-kata Kunci: Minitab, Excel Six Sigma
L PENDAHULUAN dalam strategi dibutuhkan kejelasan

Kinerja vyang baik dari suatu proses beserta sumber dayanyaq,
perusahaan bukan merupakan suatu kejelasan tahapan dan kejelasan sasaran

kebetulan. Kinerja yang baik itu adalah
hasil dari strategi yang tepat. Strategi
merupakan langkah-langkah bertahap
dengan interval waktu yang jelas untuk
mencapai fujuan atau sasaran. Jadi

vang akan dicapai. Selama lebih dari
satu dekade, sudah banyak teknik yang
digunakan untuk meningkatkan kualitas
dan produktifitas suatu perusahaan agar
memenuhi kepuasan konsumen.
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Diantara teknik tersebut, six sigma sudah
terbukti sebagai teknik yang terbaik.
1.1. Metodologi Six Sigma

Six sigma bekerja sangat feliti dalam
merekonstruksi  proses produksi  dan
karena melibatkan analisa data yang
besar, maka dibutuhkan statistik uvntuk
pengukuran dan analisisnya. Pendekatan
six sigma dalam meningkatkan
produkiifitas adalah pendekatan proyek.
Proyek yang baik selalu menggunakan
rumus DMAIC [Define, Mesure, Analyze,
Improve and Confirol) yaitu
mendefinisikan, mengukur, menganalisa,
meningkatkan dan mengkontrol.

Walaupun six sigma menggunakan
pendekatan proyek, teknik tersebut
bekerja sebelum proyek dijalankan.
Dibutuhkan terlebih dahulu pemahaman
menvyeluruh terhadap perusahaan yang
akan melaksanakan proyek. Bagaimana
perusahaan itu menjabarkan  sasaran
dan mengukur performance dalam
pencdapdian sasaran tersebut.

Mendefinisikan Perusahaan
Dalom meloksanakan proses baik
dengan pelkonggoan maupun supplier,
pengambil keputusan jongan sampai
kelvar dari konteks perusahcan, baik
perusahdan yang menghasikan barang
maupun jasd.
Menenlukan Visi dan Misi
Walaupun Visi dan Misi fidak terukur
seperti Return OF Investmen (RO}, visi dan
misi menjadi suatu panduan apakah
keputusan yang diambil sesuai dengan
jalurnya atau tidak. Beberapa
pertanyaan harus  dijawab  untuk
meningkatkan kualitas barang dan josa
agar memenuhi kepuasan pelanggan:
- Bagaimana struktur perusahaan yang
baik ¢
-  Barang dan Jasa apa yang harus
dihasilkan ¢
-  Bagaimana barang dan  jasa
diproduksi ¢
- Sigpakah Pelanggan kita ¢
- Sigpakah Suplier kita ¢
- Sigpakah Pesaing kita ¢

- Siapagkah Pesaing dari Pelanggan
kita®

The
Suppliers Organization\ g/

The Customers

What are thelr
axpectations?

Nature of products Mission Statement
Qually of the products Objective determination

Price of the products What to produce?
Speed of delivary

How pleasad ara thay
with the products and
services?

Organizational Structure
What Is the volume of
. ir ase?
Internal Production Processes sl puretad
Resource Allocation

Competitors

Wha are their customers?

What's the quality of thair
products?
What are their pricss?

Whe ara fhalr suppliers?

How profitable are
they?

Gambar 1.1. Bagan Visi dan Misi
Perusahaan

Apa yang diproduksi perusahaan ?

Beberapa tahun yang lolu
perusahaan semikonduktor u.s.
Semikonduktor adalah suplier
semikonduktor terkemuka di  Amerika
Serikat  dengan  meraih  dua  kali
penghargaan Malcolm Baldrige National
Quaality Award. Pada wakiu itu yang
dihasilkan hanya terbatas pada
komponen-komponen elekironik yang
disuplai ke industri-industri di  Amerika
Serikat.

Setelah itu eksekutif perusahaan
mengambil keputusan untuk melebarkan
sayap perusahaan bukan hanya sebagai
suplier elekironik. Dibentuk beberapa
service provider, yang bukan lagi sekedar
pensuplai komponen melainkan dengan
menyertakan aftermarket services
beserta divisi senice dan repainng.
Dibentuk pula helpdesk yang bertujuan
menangani komplain pelanggan yang
siap memperbaiki produk yang rusak.
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Namun kenyataannya beberapa tahun
kemudian perusahaan tersebut ambruk
dengan menyisakan hutang, menjual
divisi yang baru sgja dibentuk serta
menghasilkan  ratusan  karyawannya
yang menjadi pengangguran.

Dibawah pimpinan Jac Nasser, Ford
Motor Co., melebarkan sayapnya bukan
hanya menghasilkan mobil berkualitas
dengan mendirikan divisi servis serta divisi
yang menangani end-to-end  user
dengan jaringan distribusinya. Setelah itu
fidak lama kemudian, Ford Moftor
Company kehilangan  efisiensi  dan
efekfifitasnya dalam menghasilkan mokbil
yvang berkualitas.

Hal yang sama juga dijumpai pada
perusahaan mobil Daimler-Benz, vang
berusaha melebarkan scope produksi
dan akhirmya kehilangan efisiensi dan
efekfifitasnya. Apa vyang fterjadi pada
perusahaan—-perusahaan tersebut
adalah kita fidak hanya
mempertahankan keunggulan kompetitif
produk kita, kita juga harus setia dan
tetap fokus pada keunggulan
kompetififnya.

Bagaimana produk dihasiltkan ?

Cin khas utama suatu perusahaan
adalah bagaimana proses memproduksi
barang. Walaupun barang  vang
dihasilkan sama, tetapi tiap perusahaan
menggunakan proses yang berbeda.
Proses produksi berdampak terhadap
kulitas dan biaya produksi. Dengan
proses itu, perusahaan dapat menjaga
konsumennya.

Siapakah pelanggan kita?

Karena pertumbuhan perusahaan
merupakah hasil dari keuntungan vang
diperoleh dari penjualan, maka
dibutuhkan pemahaman ferhadap
pelanggan kita. Bukan hanya menjaga
pelanggan kita, kita harus juga membuat
mereka loyal terhadap produk kita. Harus
diketahui pula apa yang menyebabkan
pelanggan kita beralh ke produk
perusahaan lain.

Siapakah suplier kifa?

Kecepatan suplier dalam
menyediakan bahan baku dan servis
sangat  vital dalam  kelangsungan
produksi. Oleh  karena itu  harus
diperhatikan pula jenis relasi  kita
terhadap para suplier. Dalam produksi
suatu mobil baik suplier transmisi sama
pentingnya dengan suplier pintu. Karena
kita tidak mungkin menjual mobil tanpa
pintu.

Siapakan saingan kiia?

Keberhasilan saingan kita
merupakan indikator terhadap kinerja
peruschaan. Kita harus tahu jumlah
pelanggan mereka beserta market
share-nya. Namun demikian ranking
peruschaan kita yang masih di bawah
fidak menandakan kinerja perusahaan
kita vang lemah, asalkan hasil vang
dicapai sejalan dengan visi dan misi dan
dari segi finansial dan efisiensi sudah baik.

Siapakah saingan pelanggan dan suplier
kita?

Ketika Charlos Ghosn menadi CEO
Nissan, dia membandingkan produknya
dengan Renault. Dia mendapati bahwa
biaya komponen yang ada pada mobil
Nissan 20% lebih mahal dari Renault.
Pada waktu itu, Nissan felah menjual 1
juta  mobil dalam setahun. Dapat
dibayangkan keuntungan yang
diperoleh seandainya biaya komponen
sama dengan Renault. Biaya komponen
Renault yang murah dihasilkan dari
Suplier yang murah. Qleh karena itu,
suplier saingan kita merupakan suplier
vang potensial bagi perusahaan kita.

Mengukur Kinerja Perusahaan

Dalam mengukur kinerja
peruschaan, dikenal istlah metrics.
Mefrics untuk mengukur keunfungan
antara ladin: Refurn Of Invesiment (ROI),
net profit, Return Cn Asset (ROA). Namun
metrics hanya menggambarkan hasil
dan fidak menggambarkan bagaimana
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bisa keberhasilan itu dicapai. Padahal
keuntungan yang dihasilkan tidak hanya
ditentukan oleh faktor finansial, bisa saja
dari loyalitas konsumen kita dan faktor—
faktor nonfinansial lainnya. Disamping
tiga mefrics di atas yang dikenal dengan
istilan high level mefrics, kita mengenal
pula mid level metfrics, seperfi Day’s
Supplies of Invenfory (DS} vang
menggambarkan lamanya produk yang
tidak laku terjual, Customer Safisfaction
Index (CSl) vyang menggambarkan
kepuasan pelanggan. Baik high level
metics maupun low level metrics tidak
menggambarkan bagaimana
keberhasilan, keuntungan dan kepuadsan
pelanggan dicapai.

Kumpulan mefrics yang kita buat
dinamakan scorecard dengan tekniknya
dinamakan balance scorecard. Mefrics—
mefics vyang kita buat menentukan
keberhasilan  kita  mengukur  kinerja
perusahaan. Balance scorecard
diperkenalkan oleh Robert S. Kaplan dan
David F. Norton. Dikatakan kalance
karena kita tidak hanya melihat satu
mefrics saja melainkan harus mampu
mengetahui hubungan antara mefrics
satu dengan lainnya. Bagaimna ROl
berhubungan dengan DS dan
seterusnya. Kaplan dan Norton
memfokuskan metrics mereka pada:

- Keuangan

Finance @/ 8 /0/& &
§/8/§/8/ /3
AN A g
YAV
AR T 2
WTATATA TVl

Net profit ‘

Cost of goods sold

Operating Expenses

EVA

P/E

Return On Assest
ROIC

Net Sales

DSO

Gambar 1.2. Meftrics Keuangan

- Pelanggan

Customer 7

Customer Calls

Refurned goods/Sales

Customer retention

New customers

Customer Satisfaction
index

Market share

Gambar 1.3. Mefrics Pelanggan

- Intemal Bisnis Proses

Internal Operations é? éﬂ o @“ &
S8 /8
Ny t} N Q Y
WO TLYANE

Productivity

Rework

On Time delivery

Qrder Cycle time

Cost per unit produced

Inventory turn over

Grafik 1.4. Metrics Operasi Internal

- Pembelajaran dan Pertumbuhan
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Employee Satisfaction
Index

Employee Involvement

Infernal promotions

Number of employeas
with a degree

Gambar 1.5. Metrics Pembeldjaran dan
pertumbuhan

Bagaimana Menganalisa Perusahaan ?

Banyak yang menggunakan analisis
finansial untuk melihat sejauh mana
kinerja keuangan perusahaannya.
Dengan scorecard kita dapat
menganalisa seluruh komponen yang
mempengaruhi  kinerja perusahaan.
Melics—metrics vyang dibuat  dicari
hubungannya antara yang satu dengan
lainnya.  Metics vyang tidak ada
hubungan relasi dengan metrics lainnyd
mengindikasikan agar tidak  perlu
diadakan perubahan poada  metrics
tersebut karena hasinya fidak akan
berpengaruh terhadap metrcs lainnya
vang berarti tidak akan berpengaruh
terhadap kinerja keseluruhan. Hubungan
antar metrics dapat bersifat horizontal
maupun vertikal.

Meningkatkan kinerja perusahaan

Untuk meningkatkan kinerja kita
harus mencari titik lemah yang terdapat
di peruschaan kita sehingga botfleneck
vang menghambat dapat teratasi
dengan segera. Metrics terlemah harus
kita perbaiki terutama metics yang
mempengaruhi metrics lainnya. Tetapi
bila metrics terlemah tidak berdampak
dengan metics lainnya, maka pertaikan
terhadap metrics tersebut tidak memiliki

dampak yang signifikan terhadap kinerja
keseluruhan. Jika perbaikan terhadap
metics proses pengkapalan (shipping
process) tidak berdampak terhadap
meftrcs kepuasan pelanggan, maka
perbaikan terhadap proses tersebut tidak
ada arfinya. Peningkatan kinerja
merupakan proses yang ferus menerus
dan tidak boleh putus di tengah jalan.

1.2. Statistik, Quality Control dan  Six

Sigma.

Penggunaan statistik dalam quality
control pertfama kali diterapkan oleh
Walter Snewhart di peruschaan Bell
Laboratories tahun 1924. Pada masa ity
ilmu  statistik  baru  dalam  tahap
perkembangan. Variasi yang terjadi
pada suatu produk merupakan cacat,
sehingga Snewhart menggunakan grafik
kontrol {Controi Chart) untuk memonitor
produksi. Semakin berkembangnya ilmu
statistik, semakin  berkembang pulkd
peranannya terhadap quality control.
Sehingga bukan hanya diterapkan
terhadap quality control, statistik mampu
mengukur dan memberikan laporan
yang berguna untuk  mengurangi
kegagalan produk dan meningkatkan
produktifitas. Kudalitas  produk  dan
produktifitas berhubungan erat. Makin
sedikit produk yang gagal,
mengakibatkan meningkatnya
produktifitas.

Kualitas yang buruk adalah
penyimpangan (deviasi) dari slandar
tekniic

Kualitas produk merupakan faktor
yvang menentukan keuntungan  suat
perusahaan. Kudlitas divkur dari sejauh
mana  produk yang dihasikan  sesuai
dengan yang diharapkan oleh
konsumen. Sehingga dapat dikatakan
yang mehentukan  kualitas  adalah
pelanggan kita. Harapan pelanggan
(Customer's  Expeciation) terhadap
keunggulan suatu  produk diistilahkan
dengan Critical-To—Quality {CTQ)
Characteristic. Tetapi kualitas
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membutuhkan bicaya, sering distilahkan
sebagai Cost of  Quality  [(COQ).
Beberapd penulis mengisitilahkan
sebagai  Cost of Nohconformonce
karena biaya ini tidak  menambah
keuntungan dan cenderung  menjadi
bicgya tambahan  yang  mengurangi
profit. Biaya tambahan ity terjodi soot
divisi teknik harus mengatur sumber daya
(manusia, fteknologi danm bahan) yang
akan  diterapkan  untuk  menambah
kualitas dari produk yang dihasilkan.

Bilo produks LCD monifor 15 inchi
dengan resolusi 1024 x 768 dengan
786432 pixels kurang mermenuhi hardpan
pelanggan, maka untuk meningkaotkan
kualitas dibutuhkan resolusi yang lebih
finggi lagi yang tentu saja dari segi teknik
membutuhkan biaya produksi yang lebih
besar lagi.

Variasi dalam suatu proses produksi
hingga sact ini belum dapat dihilangkan
elagle sekali. Sehingga dalam
memproduksi kerap dbutuhkan batas
toleransi dari warias  tfersebut. Produk
yang varasinya ferletak di antara batas
foleransi  dikatakan  sesual dengan
hardpan  pelanggan, sedangkan  yang
berada d luar batas toleransi berarti
fidak sesuaqi. Varias dar sisi teknik berarti
penvimpangan  terhadap  standardnya
dan  secara  statistik  dapat  dihitung.
Yarias ity dinamakan  standar  devidsi
atau dengan simbol sigma (s).

Sampel dan Quadiity Conitrol
Jumlah produksi Yang besar

mengharuskan kita menark sampel dar
produk  yang  dihasilkan baik  produk
barang maupun jasa. Akibatnya muncul
beberapa pertanyaan  yang  harus
dijawalb;

- Apakah jumlah sampel yang diamibil
mereflekskan seluruh  produk  yang
dihasilkan 2

- Perkiraan (inference) apa yang kita
lakukan terhadap scampel agar dapat
menggamibarkan keseluruhan
produk?

- Bagoimana kKta menginterpretas kan
hasilnya dan apd yang membuat kita
percaya  bahwd  sampel  tersebut
menggamibarkan keseluruhan
produks

Pertanyaan—pertanyaan di atas dapat
dijowab dengan analisis statistik.

1.3. Definisi Statistik Six Sigma

Six sigma merupakan suaty
metodologi Yang berfujuan
rmenghasiikan rancangdan proses produks
yang sempumnd. Beberapd pengdrandg
menyebut  six  sigma dengan istilah
metodologi yang menghasilkan  fingkat
kesempurmaan 3.4 cacal per safu juta
kesempatan (3.4 Defect per Million
Oportunifies / 3,4 DPMO. Tetapi istilah 3.4
DPMO jadi konfrovers bagi para prakiis
six sigma.

Mengapa 6? Mengapa sigma (s) dan
mengapa 3.4 DPMO?

Untuk menjawale hal di atas paling
fidak dibutuhkan figa alot statistik: ratc-
rafc,  standar  dewviasi  dan distribusi
normal.

Baryak wariabel yvang terlibat saat
proses produks dimulci. Oleh karena itu
varasi vang dihasilkan akibot operator
yang kurang ferlatin, bahan yang kurang
stabil yang diperoleh dari supplier, kurang

baiknya pemelihnan roses dan
sebagainya fidak dapat dihindari.
Bila  suaty perusahaan  ingin

memproduksi  paku  keling  dengan
cdiameter 15  inchi, fidak  mungkin
dihasilkan paky keling yang seluruhnyo
tepat berdiameter 15 inchi. Oleh karend
itu dibutuhkan batasan agar paku keling
dapat beroperas, ambil misalhya £0,002
inchi. 15 inchi paku keling yang dihasilkan
merupakan rata—ata:

b -
AT
FKarena tidak seluruh paku keling

vang diprodukst dapat dipakai (bila lebih
dari 0,002 inchi toleransinyg fidak akan

o
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tepat masuk ke bahan yang akan
dikeling) maka perusahaan mutlak harus
mampu mengontrol paku keling vang
dihasilkan.

FPengukuran wvariasi yvang banyak
dipakai adalah range dan  standar
deviasi. Range adalah selisih antara data
terbesar dengan data terkecil. Untuk
mengukur  keseluruhan  variasi  kita
menggunakan standar deviasi yang
didefinisikan sebagai derqjat
penyimpangan terhadap targetnya.

Dengan x addlah paku keling

vang dicbservasi, x adalah rata—rata, n
jumlah paku keling yang diriset dan n-1
adalah derajat kebebasan. Tetapi jika
sampel lebih dari 30 atau yang diriset
seluruh populasi rumus standar deviasinya
menjadi:

Dengan u adalah rata—rata
aritmatika, N sebagai jumlah populasi
dan s sebagai  standar  deviasi
menggantikan s.

Kembali ke kasus paku keling di
atas, dimana standar deviasinya 0,002
dan dijinkan +3s ., berarti limithya 15 =+
0,006 (0,002 x 3 = 0,006). Sehingga paku
keling dengan diameter antara 15006
dan 14,994 dapat diterima dan yang
berada di luar itu dikatakan cacat.

Distribusi Normal dan Mampu Proses
Distribusi  dikatakan normal  jika
hampir sebagian data yvang diobservasi
berada di sekitar rata-rata. Sebagian
besar industi menghasilkan  distribusi
normal, sehingga dari sampel vyang
dipercleh dapat diperkirakan probabilitas
produk vang cacat. Fungsi kerapatan

dari distribusi normal adalah sebagai
berikut:

flx)= 1

LY
ov2m

—(X—p l:"‘.‘"ﬁt."' :

e

Crafik yang dihasilkan dari fungsi di
atas berbentuk loncengan dimana akan
menyentuh garis horizontal pada fitik -«
dan +oo dan luas area di bawah lonceng
=1.

=

A D
LSL 15 usL
Gambar 1.6. Grafik Distribusi Normal

Daerah di sebelah kanan USL dan
sebelah kiri LSL menggambarkan produk
yang  cacat. Jika perusahaan
menggunakan skala sigma dengan
spesifikasi +30 berapakah jumlah paku
keling yang sesuai dengan spesifikasi ¢

Karena daerah antara kurva
normal yang menggunakan skala ¢
secara statistik telah diestimasi (lihat
Gambar 1.7) maka kita  dapat
mengestimasi produk  yang  sesudi
spesifikasi.

Tabel 1.1. Tabel Distribusi Normail

Range  Percentage of procucts Percentageof ~ Nonconformance

awmdp Deonformane  noneonforning products  out of a millon
~loto+ls 6826 pIN! 37400
~lnto+ds 0546 454 45400
Joto 43 0073 0.2 pALLl
Lo to Hg 09,9037 00063 3
=ha to +5 09.999043 000007 057
~fir to +6a 00.400008 000000002 0002
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Dari tabel d atas 99,73 % paku
keling sesudl dengan spesifikasi dan 2700
per sejuta cacat jika kita menggunakan
skala 3 o.

Jika perusahaan berusaha
meningkatkan proses produksi sehingga
mampu dihasilkan paku keling dengan
standar deviasi  dipatok  separuhnya
(0,001) mcka berdasarkan tabel berikut,
level kudlitas éo setelah improvement
sama dengan 3o ketika standar deviasi
0,002. Quantity of Conforming produknya
meningkat menjadi 99.9999998 persen
dan cacat yang dhasilkan hanya 0,002
per sejuta. Dengan demikian,
peningkatan gudalitas produksi mampu
mengurangi cacat, disini dapat dilihat
mengapa istilah 6 (six) digunakan.

Tabel 1.2 Perbandingan dua sigma

(e = 15) 0.002 0.001
(e + 1) 15.002 15.001
iy — 1) 14.998 14 999
i+ 20) 15.004 15.002
(e —2a) 14.996 14.998
(e + 3o) 15.0:06 15.003
(it —3o) 14.904 14.997
(o +4o) 15.008 15.004
(o —4de) 14.998 14.998
(e + 5 15.010 15.005
(g —50) 14 990 14.995
(i + 6a) 15.012 15.006
(gt — 6B 14.988 14.994

Menurut Motorola six sigma advocates,
setelah selang wakiu tertentu nilai rata-
rafa  ckan bergeser sebesar 1,50,
sehingga dari grafik diperoleh 3,4 DPMO
pada 4,5a.

A N

8. hiiabean  Newllem USN
J40PN0

Gambar 1.7. Pergeseran Distribusi Normal

Il Minitab dan Excel

Minitab telah lama digunakan oleh
para prakiisi six sigma karena sangat
efektif dan mudah digunakan.
Sedangkan  Excel wdlaupun  tidak
setangguh minitab tapi kemudachannya
telah banyak digunakan luas.

2.1. Memulai Minitab

Memulai minifab pada windows
sama dengan memulai program lainnya,
bisa dari siarf — program — minitab 11 for
windows — minifab, maupun dengan
mengklik dua kali icon yang terbentuk di
deskiop.

B INITAB - Unitled Worksheet FEX

Fle Edt Manp Cac Stat Graph Edtor \Window Help

=8| 8 ||e -] A B ) 8lE S 8l

C1 c2 €3 C4 C5 C6 o | o

1) 2 10 89| 3.74166 25| 1 597
27| n ) 88| 51915 2 i
| ‘ ‘ i
il

0 23 34 87, 5.47723 0
q 4 Zal 4 798 A

O N

Editable 11:36PM

Cambar 2.1. Tampilan Awal Minitab
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Tampilan awal minitab terdin dar tiga
bagian vaitu: toolbar, output window
dan Minitab worksheet yang menyerupdi
Excel tapi dengan fungsi yang berbeda.
Worksheet minitab terdir dari kolom
yang secara default bersi huruf "CY
dengan angkad, yang bila berisi fext akan
ditambah "T" dan bila disi jam atau
targgal akan ditambah "D, _
> MINITAB - Untitled Worksheet =13
File Edit Manip Calc Stat Graph Editor Window Help

0= T L el e T =

Vorksheet size; 100000 cells

Mié Data

cz2-T

+

1 1 ladwa 12:00
2 2|herlavati | 13:00]
3 '3 Rahmadya | 12:30
4 4| Kurman . 14.:45I
= ! | |
R ]

[10:23PM

Gambar 2.2. Worksheet Minitab

2.2. Menu Pada Minitab

Menu pada minitab terdir dari File,
Edit, Manip, Calc, Stat, Graph, Edifor,
Window dan Help. lsi dan File Menu mirp
vang terdopat pada Excel fermasuk
shaortcut misalnya Cir-n dan Ctr-p, untuk
new dan print.

Menv File

Untuk — minitab Yang terlbaru
disertakan  pula  project,  sedangkan
minitab yang lama tidak tersedia, namun
demikian tetap memiliki  kemampuan
yang fidak jauh berbeda.

2> MINITAB - Untitled Worksheet

Edit Manip Calc Stat Graph Editor
New Worksheet Cirl+M
Open Worksheet... Cirl+0
Merge Workshest...
Query Databasze (ODBC)...
Save Worksheet Ctrl4s
Save Worksheet As...
Worksheet Description. ..

Open Graph...
Save Window As...
Other Files >

Print Window. ... Ctrl+P
Print Setup...

Restart Minitab
BExdit =
IO T OE O B Oa T Dase T T

Gambar 2.3. File Menu Minitab

Menv Edit

Menu edit berguna untuk memanipulas
worksheet  kita  misalnya  menghapus,
mengkopi, paste dan insert call. ‘
| > MINITAB - Untitled Worksheet =13

File §=:i8 Manip Calc Stat Graph Editor Window Help

Paste Link
Links »

Edit Last Command Dialog Ctri+E
Command Line Editor Ctri4L

Save Preferences...

Copy, delete, or paste a selection

Gambar 2.4. Menu Edit Minitab
Menuv Manip
Menu  manip  yang  singkatan  dari
manipulation  adalah  menu  unfuk
manipulas data. Untuk minifab  vang
terbary, menu ini digonti dengan menu
data.
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™ MINITAB - Untitled Worksheet g@@ c. Setelah menghasilkan angka random
tersebut, jumlahkan 3 kolom itu lalu

File Edit QUEGM Calc Stat Graph Editor Window Help EFARRER hqsilnyq pqdq g

g =22 i | 2] _-'|| d. Tentukan nilci tengah (median) tiap

baris, letakkan hasilnya di Cé.
g g e. Temukan sel di C1 yang nilainya lebih
ErascVariddes...  Joslls besar dari C2 dengan baris yang
Stacklnstack samaq, letakkan hasiinya di C7.
Concatenate. . f.  Cari nilai total sel C1, letakan hasilnya
i ¢4 di C8.

Code » ‘ |
Change Data Type

Copy Columns... I

Cara penyelesaian:

d. Pada menu calctandom data, pilih
poisson.
Isi seperti pada gambar di bawah ini.

Display Data...

L& Paisson Distribution @
Manipulate data via sorting, ranking, recoding, concatenating, or che

Generate rows of data
Gambar 2.5. Menu Manip pada Minitab Store in column(s);
i ot
Menu Calc
Calc di sini singkatan dari Calculator.
Kalkulator  pada minitab  berbeda
dengan  kalkulator pada  window.
Kalkulotor ini mirip dengan insert function
pada Excel.
Mean:[25

File Edit Manip Eet'dl Stat Graph Editor

Calculator...

Column Statistics. .,

Row Statistics...

Standardize...

Extract from Date/Time to Numeric...
Extract from Date/Time to Text...

Window Help

Help ’Tl Cancel

Gambar 2.7. Menghasilkan Angka Acak

::E: :Zf:'g:;?m ’ pada distribusi Poisson

Make Indicator Variables...

—— - b. Pada menu caic pilih calculator.

Random Data ’ Kembali isi seperti gambar di bawah

Prekiatity cetuitions ¥ ini. Pada function, pilih arithmetic lalu

Matrices 4 klik Square Root dilanjutkan dengan
' ' mengklik select. Ganti number pada

Calculate statistics or expressions or generates new data

SQRT(Number) di Expression dengan
Gambar 2.6. Menu Calc pada Minitab C1.Klik OK.
Untuk lebih jelasnya berikut contoh
penggunadan menu calc ini;
a. Hasilkan data random dari distribusi
poisson dengan rata-rata 25 di Cl1,
C2dan Ca.
b. Letakkan akar C1 pada C4
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C.

d.

Calculator @

E% Store result in variable: |4
a3 Expression:
SORT(c1))
Functions:

ﬂﬂﬂj = | ¢ |Arithnetic j

Help

Gambar 2.8. Menghitung Akar

Menghitung figa kolom dan
meletakkan hasiinya pada Cb5.

Buka kembali kalkulator, pada
expression kefik cl+c2+c3 dan isi C5
pada sfore result in variable cb.
Tentukan nilai tengah fiap baris,
letakkan hasiinya di Cé.

Pada menu calc, piih row sfatisfic
karena kita tidak menghitung hanya
satu field pada kolom. Isi seperti

gambar di bawah ini.

Statistic

 Sum @ Median

(" Mean [ Sum of squares
(" Standard deviation (" N fotal
 Minimum N nonmissing
" Maximum " N missing
 Range

Input variables:

Cl C2 C3

Store resultin; |cé
Help 0K I Cancel

Gambar 2.9. Tampilan row
statistics

e. Temukan sel di C1 yang nilainya lebih
besar dari C2 dengan baris yang
sama, letakkan hasinya di C7.
Setelah store resulf in variable diisi C7
isi expression dengan C1>C2 lalu OK.
Hasilnya adalah 1 dan 0 dimana 1
berarti C1>C2 sedangkan 0 fidak.

f. Carinilai total sel Cl1, letakan hasilnya

di C8.
Dari menu calculator, isi c8 pada
store result in variabel, pada function,
pilih arithmetic, lalu pilih sum. Setelah
klik select, ganti Number pada
sum(Number) dengan cl. Klik OK.

Berikut hasil yang diperoleh pada
Minitab.

¥ MINITAB - Untitied Worksheet
Ble [dit Morp Gl iat Graph Egitor Window tielp

= e e e M S O

c1 cz c3 ca c5 Ch cr co cy

ol w0 IR CT | —
s 20 b0 56 20 o
) 2 07 547723 30 f
31. FD‘ Z‘d‘ 7»\‘ 1 715ﬂ1‘ Jﬂ‘ o
5 21 0 44 20 f
0 2 79 5 56 20 i
a1 36 EH 99| 6 66776 2 a
21 15 20 55 4 50250 20 |
3 I s 59 475503 19 |
2 26 5.38516 26 1

co oo awn =

=

11148 P

Gambar 2.10. Hasil perhitungan pada
Minitab

2.2. Excel

Berbeda dengan minitab, Excel
sudah dikenal luas. Excel dalam windows
masuk kategori program office.

B Microsoft Excel - Book1

i3] Fle Edt View Insert Fomat Tools Dats Window Hep  Adobe PDF
B W=~ MW= = MEN o <SR R A
: Arial -0 | B 7 U|E=E==(02 S % 1 W%
- ~
B 3 D E [ F [ &5 " - x
e sial I

3] Clo ueee .
2] 1 0Office Online
5 —
| 3 | Get the latest nes bout using
4 Excel
B Automatically update this list
,% from the web
- 2
EE Search for:
4]
,% « || Example: Print more than one copy”
W < » »]\ Sheetl / Sheetz { sheet3 /  |¢ ] | <
Ready

Gambar 2.11. Tampilan Microsoft Excel
Fungsi statistik pada Excel terletak pada
menu insert — function, atau mengklik
gambar fx yang ferletak di bagian
tengah fool bar.
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Insert Function E]@

Search for a function:
Tye a brief description of what you want to do and then | Go
Or selact 3 category: Most Recently Used ﬁ;

Most Recently Used
Select a function; Al 4 2

HYPERLINK
COUNT Lookup &Reference .
MAX Database
SIN Text | v
|Logica a ——
AVERAGE(numberdy . v
Returns the average {Uzer Defined ¥ lich can be
numbars or names, amays, or referencas that contain numbers,

Help on this function [ oK ] l Cancel ‘

Gambar 2.12. Fungsi Statistik di Excef
lll. KESIMPULAN

Berdosarkan  penjelasan  pada
bab-bab  sebelumnya maka dopat
diambil kesmpulan sebagai benkut ;

1. Walaupun Soffware  yoang  sudah
banyak digunckan oleh oara prakiisi
six sigma adalah Minitab dan Excel.
Namun demikian soffware hanyalah
sebuah alat, tetap saja kita dituntut
untuk memahami esensi dan  ilmu
statistik agar bisa diterapkan dalam
kontrol kualitas dalom  perusahadn

baik perusahacn yang menghdsilkan
barang (industri, perdagangan, dan
sejenisnyad) maupun jasa (pendidikan,
kedokteran, konsultan, can
sebagainyd).

2. Six sigma bekefa sangat telifi dalam
merekonstruksi  proses produksi dan
karena melibatkan andlisa data yang
besar, maka dibutuhkan statistilkk untuk
pengukuran dan analisisnya.

3. Six sigma merupakan suaty
metodolog Yang berfujuan
menghasikan  rancangan  proses
produks yvang sempurnd.
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