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ABSTRAK

Nama : M atias Bremenda Pinem
Program studi : Teknik Industri
Judul : Perbaikan proses pembuatan Weight A Streering Handle di

PT.XYZ menggunakan metode Sx Sgma.

Keinginan meningkatkan kinerja proses pembuatan Weight A Seering
Handle menjadi dasar yang didukung oleh data yang menunjukan besarnya
tingkat defect yang dihasilkan proses. M ayoritas jenis defect yang ditimbulkan
dari proses berupa defect yang bersifat visual. Tujuan dari penulisan skripsi ini
tiada lain untuk mencari solusi yang tepa daam mengurang defect. Skripsi ini
menjelaskan bagamana metoda Sx Sgma digunakan dalam memperbaki proses
ddam pembuatan Weight A Seering Handle yang diproduk oleh PT.XYZ.
Penergpan metoda DM A C sebagai inti dari Sx Sigma dihargpkan akan memberi
dampak positif berupa berkurangnya defect yang secara tidak langsung akan
menekan biayakerugan yangditimbulkan akibat defect.
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Weight A Steering Handl e, Six Sigma
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ABSTRACT

Name : M atias Bremenda Pinem
Sudy Program : Industrid Engneering
Title . Improvement Of Weight A Steering Handle Production Process

At PT.XYZ Using Sx SgmaM ethod.

A longng for a better process performance in producing Weight A
Streering Handle become a basic thinking beside data that show how significant
the defect rate that the process have. The most defect that the process have is
defect in visud area. The am of this report is explain how to find the right
solution in decreasing the defects. This report will explain how the Six Sigma
method implement in reducing defect in producing Weight A Seering Handl e by
PT.XYZ. Implementation of the DMAIC method as a core of the Sx Sigma
hopefully will bring a positive effect to the process performance shown by
decreasing in defect which will eff ect in reducing the cost of qudlity.

Key Words:
Weight A Steering Handl e, Sx Sigma
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Beakang

PT.XYZ merupakan sdah satu perusahaan di Indonesia yang bergerak di
bidang manufaktur khususnya untuk pembuatan komponen-komponen otomotif
yang dihasilkan melalui proses permesinan. Saah satu produk yang dihasilkan
adalah Weight A Streering Handle yang diproduksi untuk PT Astra Honda M ator
sebaga produsen sgpeda motor merk Honda di Indonesia Sdlah satu fungsi yang
harus dipenuhi oleh komponen tersebut selain sebagai peredam getaran yang
ditimbulkan oleh mesin terhadgp tangan pengendara adalah fungsi estetika
(visud).

Dikarenakan komponen ini langsung terlihat oleh konsumen daam
jangkauan pandangannya ketika membei sepeda motor maka komponen ini
secara visual termasuk dalam critical point. M aka dari itu untuk meningk atkan
kinerja perusahaan sebaga pemasok komponen tersebut maka perlu dilakukan
peningkatan performaproses untuk mencapa level Sx Sgma.

Ada beberapa proses yang terkait dalam pembuatan komponen ini mulai
dari ekstrusi, permesinan sampal dengan pelapisan (Coating). Dari semua proses
tersebut seladu ada defect yang dihasilkan oleh proses namun dari data yang
diperoleh hampir semua permasaahan kualitas yang terjadi pada produk terkait
pada permasaahan kualitas visua (Gambar 1.1).

Tidak m : - Coating
terlapisi 88 . kotor
) G W N N e X 2

o - ¥ Ir....:‘ = s '
{;““ et .‘v I v ‘.- . \_@
3 - 1% . ! L

L4 S T

Gambar 1.1 Jenis-jenis defect visual pada komponen Weight A Streering Handle

Perbaikan proses..., Matias Bremenda Pinem, FT Ul, 2008



1.2 Diagram Keterkaitan M asalah (DKM )
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Gambar 1.2 Diagram K eterkaitan M asalah (DKM )

1.3 Perumusan masd ah

Data menunjukan ratarata defect yang dihasilkan ol eh proses pembuatan
komponen tersebut mencapa 1.20%, dimana 94.1% terkait permasadahan visua
dan 5.9% sisanyaterkait permasadahan dimensi. Secara porsi kondisi cacat gores
mempunya nila yang paing besar diantara cacat-cacat yang lain. Faktor cacat
gores ini timbul di luar dari proses coating atau dengan kata lain kondisi cacat
gores ini lebih ditimbulk an oleh metoda handling produk yangtidak baik.
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1.4 Tujuan Pendlitian

Penditian ini bertujuan untuk memberikan suatu usulan perbaikan dari
proses yang sudah ada terkait dengan tingkat cacat gores pada produk. Usulan
yang diperoleh nanti tentunya didasari atas dasar-dasar teori yang ada dan juga
hasil dari andisadatayangteah diolah sebelumnya.

1.5 M anfaat Penditian

Manfaat penditian ini tiada lain untuk memperoleh solusi yang tepat
berdasarkan teori-teori yang ditergpkan terkait masalah cacat gores pada produk.
Penelitian ini juga akan memberikan suatu gambaran yang jelas tentang dasar-
dasar pengambilan kesimpulan atas suatu pengolahan data berdasark an teori-teori

y ang di gunakan.

1.6 Batasan Pendlitian

Pendlitian ini dil akukan dengan batasan:

- Objek dari penditian adalah produk Weight A Seering Handle yang
diproses oleh PT XYZ untuk PT AHM .

- Pendlitian ini dilakukan pada ruanglingkup proses yang hanya dilakukan
oleh PT.XTZ tidak termasuk prosesyang dilakukan di luar (Out Plant).

- Pendlitian ini tidak memasukan faktor biaya sebagai pertimbangan dalam

mengaplikasikan usul an.
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1.7 M @odolog Penelitian

Mdodolog ddam penditian ini dilakukan dengan aur seperti yang
digambark an pada diagram bawah:
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oy
=)
o)
—u
'
o

Firalil I
S
Gambar 1.3 M etodolog pendlitian

il
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BAB 2
LANDASAN TEORI

2.1 SxSgma

Sgma (o) merupakan sd ah satu huruf daam susunan huruf Yunani yang
telah menjadi simbol ddam ilmu statistik dan merupakan simbol dalam
menghitung variasi suatu proses. Skaa pengukuran Sigma berkoreasi |angsung
terhadap beberapa karateridik sgoerti jumlah kegagalan ddam satu unit (defect-
per-unit), jJumlah part ddam satu jutakegagaan, dan kemungkinan kegagadan. Sx
merupakan jumlah dari sigma yang diukur daam proses, ketika tingkat variasi
daam target dimanajikahanya3.4 output dalam satu juta addah defect.

Definisi dari Sx Sgma menurut Tomkins (1997) adalah “a program
aimed at the near-elimination of defect from every product, process and
transaction” sedangkan Harry (1998) mendefinisikan Sx Sgma sebagai “a
strategic initiative to boost profitability, increase market share and improve
customer satisfaction through statistical tools that can lead to breakthrough
guantum gains in quality.

Sx Sigma dipandang sebagal pendekatan yang sistematik, ilmiah, statisik
dan lebih pintar untuk mangemen inovasi yang cocok untuk digplikasikan dalam
kdlompok informasi yang berdasarkan ilmu pengetahuan. Inti dari Six Sigma
adaah integrasi dari 4 elemen (pelanggan, proses, manusia dan strateg) untuk

menghasilkan mangemen inovasi seperti pada gambar dibawah.

L N

Customer Six Sgma M anagement
Process | I novation
M anpower : >
Strategy Sydematic an
Scientific

Gambar 2.1 inti dari Six Sgma
Sx Sigma akan memberikan sebuah penilaian terhadap semua proses

secara ilmiah dan statistik mdalui pengukuran dari leve kuditas. M etoda Sx
Sgmadapa memberikan gambaran perbandingan semua proses, dan memberikan
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sebergpa bak proses tersebut. M ddui informasi ini maka akan terlihat jelas gpa

yang harus dilakukan untuk mendapatkan inovasi ddam proses dan kepuasan

pelanggan.

2.2 Konsep utamadari Sx Sigma

Tujuan utama dari Sx Sgma adalah untuk meningkatkan kinerja dari
proses. Dengan meningkatkan kinerja proses maka akan diperoleh tiga ha yaitu
mengurang biaya, meningkatkan kepuasan peanggan, dan untuk meningkatkan
pendapaan.

2.2.1 Proses

Proses diartikan sebaga sebuah aau serangkaan kegatan yang
mentranformasikan masukan (input) menjadi hasil (output) daam aur yang
berulang. Untuk beberapa perusashaan hasil berbentuk barang dengan berbagai
pelayanan yang terkait di ddamnya Namun sebuah aktivitas penditian atau
bidang diluar manufaktur yang tidak ada hubungannya dengan bentukan fisik
barang disebut juga sebagai proses.

Input variables
(control factors)

Process OQutput, Y
Process characteristics

Input variables
(noise factors) / / / /

Gambar 2.2 Diagram Proses

Product characteristics

M asukan (input) dapat berbentuk apa sga dari tenaga kerja, materid,
mesin,keputusan, informasi dan pengukuran sampai suhu, kelembapan dan berat.
Input dapat juga berupa factor pengnddian yang dapat dikendaikan, atau faktor
pengganggu (noise) yang tidak dapa dikenddikan, terlalu maha untuk
dikendalikan, atau tidak dihargpkan untuk dikendaik an.
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222 Vaiasi

Nila data untuk berbaga karakteristik proses atau produk sdau
bervariasi. Tidak ada 2 produk aau karakteristik samapersis karena setigp proses
mempuny a bany ak sumber dari variasi. Perbedaan padasetiap produk dgpat besar
atau mungkin kecil dan tak terukur namun kondisi perbedaan ini sdalu ada
Variasi adalah jika data yang diukur dapat digambarkan dan diandisa secara
statigik dengan distribusi yang paling cocok untuk ha yang diamati. Distribusi
tersebut dgpat berupa

o Lokasi (Nilai rata-rata)

o Sebaran (bentuk nilai dari yangterkecil sampa yangterbesar)

o Bentuk (bentuk dari variasi apakah simetris atau asimetris)

Variasi addah angka sesungguhnya yang merupakan musuh dari control
kuditas. Variasi mengakibatkan penyebab utama dari defect sama seperti biaya
penyimpangan pada setigp perusshaan. Sx Sgma meldui pengurutan performa
dari proses dan metodolog perbaikan, fokus padasolusi nyatadaam mengurang
variasi. Variasi merupakan eemen utama dari performa proses seperti yang
ditunjukan gambar di bawah (Gambar 2.3). Ha terperting ddam variasi
berhubungan dengan “ seberapa dekat nilai yang diukur dengan nila dari target”,
padacycletimeadaah “ seberapacepat”, dan padahasil “ sebergpabanyak”. Cycle

time dan produksi adalah 2 elemen utamadari produktifitas.

Variation
(quality)

Evaluation of process
performance

Cycle time (productivity)

Gambar 2.3 El emen-demen dalam performaproses
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2.2.3 Cycle time, hasil dan produktifitas
Setigp proses mempunya cycle time dan hasil. Cycle time ddam proses
merupakan rata-rata waktu yang dibutuhkan untuk menyeesaikan satu unit hasil
melalui tranformasi dari semua faktor input menjadi output. Hasil dari sebuah
proses adalah jumlah output yang berhubungan dengan waktu dan jumlah.
Tranformasi yang lebih efisien akan menghasilkan produk yang lebih bak.
Bebergpadefinisi dari produktifitas diantarany a adaah:
o Produktifitas addah tingkat tingkat efektifitas dari utilisasi dari masing
masing €l emen dari produksi.
o Produktifitas adaah sebuah pola piker. Pola piker yang didasarkan pada
gpayang dilakukan hari ini addah lebih bak dari hari kemarin. Hal ini
membutuhkan usaha terus menerus untuk mengadaptasi aktivitas ekonomi

dalam merubah kondisi, dan gplikasi dari teori dan metode y ang baru.

2.2.4 Kepuasan pelanggan

Kepuasan peanggan adal ah hd yang penting bagi perusahaan perusahaan
di abad 21. Kepuasan pelanggan dapat dicgpa jika semua keinginan dari
pelanggan terpenuhi. Sx S gma menekankan bahwa keingnan peanggan harus
dipenuhi dengan cara mengukur dan memperbaki proses dan produk, dan
karateristik CTQ (critical-to-quality) diukur secara konsisten untuk menghasilkan
defect yang sedikit di matapelanggan.

Indentifikasi dari keinginan pelanggan berakar pada Sx Sgma dan
dilanjutkan dalam aktivitas mengartikan ke dalam proses perting dan karakteristik
produk. Pelanggan mengungkapkan pandangan mereka tentang karakteristik
proses dan produk secara kasar, sebuah metoda yang disebut QFD(quality
function deployment) digunakan untuk mengartikan secara sitematik. Dengan
QFD kita dgpat memprioritaskan ha-hal yang paing penting berdasarkan
masukan dari pelanggan.

Project peningkatan S x Sgma terfokus pada peningkatan pada pemenuhan
keingnan peanggan yang akan menghasilkan pertumbuhan profit dan

Perbaikan proses..., Matias Bremenda Pinem, FT Ul, 2008



pengurangan biaya Pengulangan ini disebut “ six sigma loop of improvement
projects,” yang digagaskan oleh M agnusson, et. Al. (2001).

/\

Variation
Improv.ement Customer satisfaction
project \
Commitment Cost Market share
Profit Revenue
Cycle time Yield
Vi N

Gambar 2.4 * six sigma loop of impr ovement pr ojects”

2.3 M engukur performa proses

Diantara bebergpa ha yang termasuk dalam segti ga proses pada gambar
di atas, variasi adalah hd yang direkomendasikan untuk mengukur proses dalam
Sx Sigma. Cycle time dan hasil dapat digunakan da am mengukur, namun kedua
hal terebut sudah termasuk jika kita mengukur variasi.

Distribusi karakteristik dadam Sx Sgma umumnya diasumsikan sebagai
distribusi norma untuk variable yang berkel anjutan, dan distribusi poisson untuk
variable yang bersifat diskrit. Dua parameter y ang menunjukan distribusi normal
adalah ratarata populasi. 4, dan standar deviasi ddam populasi, c. Mean
mengndikasikan lok asi dari distribusi dalam suatu skala, tiada lain standar deviasi

mengndik asikan peny ebaran.
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2.3.1 Standar deviasi dan distribusi normal
Parameter dari populasi, 1 (population mean), o (standar deviasi
populasi) dan o2 (population variation), biasanya tidak diketahui, dan mereka

diestimasikan berdasarkan sample statistic seperti berikut;

y = sample mean = estimate of u
s = sample standard deviation = estimate of &
V = sample variance = estimate of ¢

Jikakitamempunya sampe sebany ak n dengan karakteristik y1,y2,...yn,

ldu W, o dan o? diestimasik an masing- masing sebagai berikut:

V — i

n-l Wl 2.1)
Sl 0 R W, S (2.2)
=V ty, 7 )
' n & NEW W T (2.3)

Bagamanapun, jika kita menggunakan sebuah xr control chart, dimana

terdapat k subgroup dalam jumlah n, o bisadiestimasikan dengan rumus:

Dimana R = Ri/n, danh R addah range pada masing-masing subgroup
dan d2 addah nilai yang constant yang tergantung pada jumlah sample n. Nila
dari d2 bisadidapat meldui table 1

Kebanyakan continuous random variable, seperti dimensi dari pat dan
waktu yang dibutuhkan untuk memenuhi permintaan pelanggan, mengikuti
distribusi normad. Gambar 2.5 di bawah menunjukan karakteristik dari bentuk bell
pada distribusi norma dimana X ada ah variabel random norma, u adaah mean
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populasi dan o adalah standar deviasi. Maka probability density function
(PDF),f(x), dari distribusi normal ada ah

1 -3

e
N2o

biasany a ditunjukan dengan X-N(u,02)

fx)=

Ketika X-N(i,02), ha ini depa dikonversikan menjadi standar norma
variable Z-N(0,1) dengan menggunakan hubungan keterkaitan dari tranformasi

variable,
Z=X0_M
................................................................................... (2.6)
dimanafungsi probabil itasny a menjadi
.
z)= e -
f()‘ﬁ;

Area = 0.6826894

A Area = 0.9544998
1

J st M
L

u-3c u-20 L—c K L+0o u+2c n+ 30

Gambar 2.5 Distribusi Normal
2.2.2 Defect rate, ppm dan DPMO
Defect rate disimbolkan dengan p, yangberarti rasio dari nila defect yang
keluar dari spesifikasi dari tota part yang di buat atau yang di periksa. Rate dari
defect telah lama digunakan daam industri. Jumlah dari defect item ddam satu
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jutaitem yang diperiksa disebut dengen ppm (parts-per-million). Terkadang rate
defect ppm tidak dapa digunakan, pada keadaan tertentu, pada bebergpa kasus
jasa servis. Ddam kasus ini, DPMO (defect per million opportunities) umum
digunakan. DPMO add ah angka dari kemungkinan defect yang tidak memenuhi

spesifikasi ddam satu juta kesempatan.

2.3.3Leve Sx Sgma

Batas toleransi addah batasan yang dapat diterima oleh pelanggan akan
barang yang dipesannya Gambar 2.5 menglustrasikan batasan sebaga 2 garis
vertical. Pada gambar, LSL mempunya arti sebagai batas bawah, USL
mempunya arti sebagai batasan atas dan T mempunya arti sebagai nilai target.
Level kuditas Sx Sigma (sigma level) adalah jarak dari mean proses (1) dengan
batasan yang paing dekat.

Daam prakteknya kita mengingnkan mean proses berada pada nila
target. Bagaimanapun, mean proses pada saiu periode waktu dengan periode
waktuyang lainny a akan berbedayang disebabkan oleh banyak ha. Ha ini berarti
mean proses bergeser secara konstan di daerah target. Untuk menetgpkan posisi
maksimum dari mean proses, Motorola menambahkan nila pergeseran +1.5¢
terhadap mean proses. Pergeseran ini digunakan ketika menghitung level sigma
(gambar 2.7). Dari gambar tersebut kitadapa lihat bahwa level kuditas 60 setara
dengan 3.4ppm. Tabe 2.1 menunjukan kesetaraan leve sigmaterhadap rate defect
dan performa dari proses. Tabe 2.2 menunjukan detail dari hubungan ini ketika
mean proses digeser sebesar +1.50.
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The defect rate can
be controfied under

I Appm.
P s epm
=" I I I |
P -
Target B UsL

/ Thee defect rate can
1o be moreased wp D
/ — . - 8,811 ppm.

-

L

3

Sl

L S0 Target

Gambar 2.6 Levd signadari 66 dan 3o
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— 7.5 i
1 |
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o '
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e — By EL w + Gicy w — 7. Sa w—1 5 o 2 5o

Gambar 2.7 pengaruh dari pergeseran 1.5¢ dari mean proses ketika 6c tercapai

Tabd 2.1 ppm berubah ketikalevel sigma berubah

. 2 Process mean, fixed Process mean, with 1.5¢ shift
Sigma quality
level Non-defect Defect rate Non-defect Defect rate
rate (%) (ppm) rate (%) (ppm)
a 68.26894 317394 30.2328 697 672
20 95 44998 45,500 69.1230 308,770
30 99.73002 2,700 93.3189 66,811
4q 99 99366 634 99 3790 6,210
bo 99.999943 0.57 99 97674 233
6o 99 0999998 0.002 99 99966 34
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Tabd 2.2 Detail konversi antarappm (DPMO) dengan level sigma ketika mean

proses digeser +1.5¢
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2.3.4 DPU, DPO dan Digribusi Poisson
Kitadapat menghitung DPU (Defect Per Unit) dengan persamaan:

Jumlah Total
Jumlah tota yang diproduksi (2.9)

DPU =

I

Product 1 Product 2 Product 3

Gambar 2.8 M asing-masing produk memiliki del gpan kemungkinan
ketidaksesuaan terhadap kuditas

Pada gambar 2.8 DPU adaah 3/3 = 1.00, yang berarti bahwa, ratarata
pada setigp produksi akan mengandung salah satu defect. Dengan begtu dapat
diassumsikan bahwa defect ter distribusi secara acak. Kita juga dapat meihat
bahwa pada setigp unit produk terdapat delapan kesamaan kemungkinan terhadap

ketidaksesuaian terhadap standar.
Dengan begtu nilai DPO dapat dihitung dengan persamaan:

DPU
m (2.9)

DPO =

Dimana m adalah jumlah kemungkinan bebas untuk defect dalam satu unit.
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Contoh dengan asumsi m=8

1.00
DPO = ru 0.125

Atau 12.5persen. Dengan begitu kita berasumsi ada 84 persen kesempaan defect
yang tidak terhitung dengan mempertimbangkan area kemungkinan. Dengan
begitu defect per million opportunities (DPM O) menjadi:

prvio=2LY «1000.000=L

m ¢

0
%x1,000,000 =125.000 .

Dengan begtu kemungkinan zero defect untuk kondisi yang diberikan menjadi
(0.875)° = 0.3436, atau 34.36 persen.

2.2.5 Leve Sigma untuk datadiskrit

Ketikadatayangdiberikan adalah data kontiny u, dengan mudah kita dapat
menentukan mean dan standar deviasinya Juga mdadui limit spesifikasi yang
diberikan kita dapa menchitung nila Sgma nya Namun ketika data yang
diberikan addah data diskrit, seperti jumlah defect, kita harus
mengkonversikanny aterhadap yied dan mendapatkan nilai Sgma melalui standar
distribusi norma padatabe 2.3 dibawah.
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Tabd 2.3 Tabd standar distribusi normal
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Jika tingkat produk tanpa cacat yang diberikan adalah y, maka level Sgma Z
didapat meaui persamaan &(z) = y, dimana @ adalah standar komulatif distribusi
normal.
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Sebaga contoh, jikay = 0.0228, maka z = 2.0 (medui table 2.3) jika nila y
dicapa dalam waktu yang lama, maka ddam waktu yang singkat level Sigma
menjadi:

T (2.11)
Dengan mempertimbangkan pergeseran 1.56 mean. Disini Zs dan ZI mempuny ai
arti level Sigma short term dan long term .

Penghitungan level Sigma untuk beberapakasus dijelaskan dibawah.

(1) DPU

Contoh ditemukan bahwa defect pinhole dalam proses coating ditemukan
5 ddam 500 unit yang diamati. Dikarenakan jumlah defect mengkuti distribusi
Poisson, dan DPU = 5/500 = 0.01, maka kemungkinan dari zero defect add ah,

y=e P =" =0.99005

dan nilai Z = 2.33 dikarenakan data di set ddam jangka waktu lama (long term),
level sigmashort term menjadi Zs=2.33 + 1.5=3.83

(2 Defect rate

Jika r produk, yang diukur secara kuditas di luar standar, di golongkan
sebaga jumlah defect dari total n produk yang diperiksa, defect rate menjadi p =
rin, dan yield adadah y = 1-p. maka kita dagpat menghitung nila Z medui
persamaan

wo

e *dw

iy a
*=)

:J'

Contoh, ditemukan 2 produk cacat dalam 100 produk, maka defect rate nyaadaah
2 persen, dan yield adadah 98 persen. M akalevel Sigma mendekati Z = 2.05.

Jika hasil ini berdasarkan pemantauan short time maka sigma level Zs =
2.05+ 1.5 = 3.55. Table 2.4 menunjukan hubungan antara short time level Sigma,
nila Z, defect rate dan Yield.
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Tabd 2.4 hubungan antaralevel Sigma, defect rate dan yield

Sigma level Z value from — Yield
(considering 1.5 shift) standard normal distribution e (Ya)
20 0.5 308,770 69.1230
30 15 66,811 93.3189
40 25 6,210 99.3790
50 35 233 99 9767
60 4.5 3.4 99 99966
(3  RTY

Jika ada 3 proses dalam seurutan proses, dan nila yield masing-masing
proses tersebut mempunya nilai 0.98, 0.95, dan 0.96. maka RTY = 0.98 x 0.95 x
0.96 = 0.89376, dan level Sgma dari masing-masing proses add ah 3.55, 3.14, dan
3.25. bagaimanagpun nila level Sgma dari keseluruhan proses menjadi 2.75,

dimananilai ini lebih rendah dari nila pada masing- masing proses.

2.4 Hubungan antara K ualitas dengan Produktivitas

Jika suatu perusahaan ingn meningkatkan profit maka perusahaan tersebut
harus meningkatkan produktivitas sebagaimana kualitas. Ide sederhana bahwa
dengan meningkatkan produktivitas akan meningkatkan profit tidak seau benar.

Contoh ketika sebuah perusahaan A memproduksi 100 produk dalam satu
jam, dimana ddam 3 tahun terakhir terdgpat 10 persen dari produk yang
dihasilkan cacat. Dengan begitu untuk menghasilkan 100 produk yang bailk maka
perusahaan harus memproduksi lebih dari 100 sesuai dengan tingkat produk cacat
yang dihasilkannya. Kondisi ini akan mengakibatkan pekerja mengalami stress,
frustasi dan takut. Tekanan untuk meningkatkan produktivitas ternyata
menghasilkan tingkat produk cacat menjadi 20 persen dan meningkatkan produk
yang bak hanya menjadi 88 unit. Ha ini mengindikasikan peningkatan
produktivitas hany aberarti jikalevel kuditas tidak memburuk.

Umumny a perbaikan pada level kuaitas member dampak pada perbaikan
pada produktivitas. Contoh, perusahaan B memproduksi 100 produk per jam
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dengan 10% tingkat cacat. Top management akan melihat dengan adanya 10%
tingkat cacat mempunya ati 10% dari tatal biaya digunakan untuk memproduksi
produk cacat. Managemen dapat memperbaiki proses dengan melakukan
perubahan sehingga hanya 5% cacat. Kondisi ini akan menghasilkan
meningkatnya produktivitas, seperti ditunjukan pada tabd 2.5. dengan
memperbaiki proses hasilnya pada pengurangan dari tingkat produk cacat,

meningkatkan hasil produksi yangbaik, dan meningkatkan kualitas.

Tabd 2.5 pendekatan antarapeingkatan kualitas dan produktivitas

(a) Company A

Before demand for 10% After demand for 10%
productivity increase productivity increase
(defect rate = 10%) (defect rate = 20%)
Widgets produced 100 units 110 units
Widgets defective 10 units 22 units
Good widgets 90 units 88 units

(b) Company B

Before improvement After improvement
(defect rate = 10%) (defect rate = 5%)
Units produced 100 units 100 units
Units defective 10 units 5 units
Good units 90 units 95 units

Deming (1986), melihat hubungan antara kualitas dengan produktivitas
dimana peningkatan akan kuaitas akan meningkatkan produktivitas. Untuk
menjadi perusahaan yang balk maka managemen harus mencari cara untuk
meningkatkan kualitas yang akan meningkatkan produktivitas, sehingga hal-ha
dibawah tercapai:

o M eningkatkan produktivitas

o M eningkatkan kuditas
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o Berkurangny a biay a produksi per unit produk

o Hargaproduk dapat ditekan

o Mord pekerja meningkat karena dipandang buakan sebaga
peny ebab masadah

M enekan tingkat produktivitas hanya akan mengorbankan kuaitas dan
memungkinkan menurunny a output proses. Juga dengan menekan kuadlitas hanya
akan mengorbankan produktifitas dan berakhir padabiayayangtingg. Oleh sebab
itu antara produktivitas dan kuditas harus berjalan bersamaan, tanpa harus
mengorbankan salah satunya Dengan begtu pelanggan akan mendapatkan
kuditas yang lebih baik dengan harga yang lebih murah, dan merupakan solusi
yang menguntungkan bag kedua belah pihak.

2.5 M dodolog dalam Six Sgma

Mdodolog yang terpenting dalan Six Sgma adadah menetapkan
metodologi daam Improvement yang dimuat dalam proses DM AIC (define-
measur e-analyze-improve-control). Proses DMAIC bekerja baik sebagai suatu
strateg. Perusahaan dengan Sx Sigma menggunakan metodolod ini untuk hasil
yang nyata. M éodolog ini bekrja sama baiknya pada variasi, cycle time, yield,
design, dan lain-lain. M etodolog ini dibag kedaam lima tahapan seperti yang
ditunjukan pada gambar 2.9 pada setigp fasaterdiri dari aktivitas utamanya

|— Phase 0: Definition

—1 Characterization Phase 1: Measurement

—| Phase 2: Analysis
Improvement

strategy

]— Phase 3. Improvement

— Optimization L
Phase 4: Control

Gambar 2.9 fasa dalam strategi perbaikan
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2.5.1 Phase 0 : Definition
Fungsi dari tahapan define ada ah untuk mengidentifikasikan secara jel as

tentang masal ah, kebutuhan dari project dan tujuan dari project itu sendiri. Tujuan

dari project haruslah fokus pada permintaan pelanggan y ang sejd an dengan stratg

bisnis dari perusahaan.

Yangtermasuk dalam tahgpan Defineyaitu:

Mendefinisikan  keingnan dari  peanggan. Keinginan dari
pelanggan ini biasadisebut karateristik Critical-to-Quality (QTC).
M endefinisikan arti dari def ect sgjel as-jd asny a

M engukur titik ukur awa (pengukuran secara umum level dari
perfor mance sebelum improvement dilakukan).

M embentuk team.

M emperkirakan pengaruh dari seg biayadari masadah, dan

M emperoleh persetujuan dari senior manager.

Tools-tools yang paing biasa di gunakan padatahapan ini adalah:

Project Charter — dokumen ini menggambarkan dengan jeas
tentang masal ah y ang di maksud, definisi dari defect.

Trend chart — untuk meihat secara visual kecenderungan def ect
daam periode waktu tertentu.

Pareto chart — untuk melihat secara visual sebergpa penting input
daam mempengaruhi output.

Process flow chart — untuk mengerti fungsi dan bagaimana proses

yang sekarang berja an.

2.5.2 phase 1 : Measurement

Fungsi dari tahgpan ini untuk secara jelas mengerti performa dari proses

yang sedang berja an. Hasil dari pengukuran haruslah berguna dan relevan dalam

mengdentifikasi dan mengukur sumber dari variasi. Tahapan ini mencakup:

M engdentifikasikan performa yang diinginkan oleh pelanggan dari

critical-to-quality.
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M emetakan setigp proses dimana input dan output didefinisikan
dengan jeas, output yang relevan dan kemungkinan input (X) yang
berpengaruh pada output yang saingterhubung.

M enentukan daftar dari metoda pengukuran y ang memungkink an.
M engandisa kapabilitas system pengukuran dan menentukan titik
awa kapabilitas proses.

Mengdentifikasi  kemungkinan-kemungkinan  penyimpangan
daam mengukur yang mungkin muncul.

Mula mengmpulkan data dari hasil pengukuran input, proses dan
output.

M emvadidasi apakah ada masadah yang muncul ketika pengukuran
dilakukan.

M eny aring tujuan dan masalah (dari tahapan and isa).

Tools-tools yang paling biasa di gunakan padatahapan ini adalah:

Fishbone diagram — untuk menunjuk an hubungan antarainput dan
output.

Process mapping — untuk memahami proses yang sedang berjaan
dan mempersilahkan team untuk menyampakan hal-ha
tersembunyi peny ebab dari pemborosan.

Cause & effect matrix — untuk menggambarkan secara angkan
seberapa besar pengaruh input terhadap output.

Prdiminary failure mode & effect analyss (FMEA) — FMEA
akan membantu daam mengdentifikasi dan menetapkan secara
ny ata dengan tujuan menghemat biay a secepat mungkin.

Gauge repeatability & reproducibility (GR&R) — digunakan untuk
menganalisa variasi dari komponen dari system pengukuran

sehingga memini malk an ketidakpastian dalam sy stem pengukuran.
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2.5.3 phase 2 : Analize
Dadam tahapan andisa, hasil pengukuran yang diperoleh pada tahapan

measure diandisa sehingga hipotesa tentang penyebab dari variasi dalan hasil

pengukuran bisa dimunculkan. Pada tahapan ini masalah-masalah daam bisnis
proses dirubah menjadi masd ah statistik dan diandisa secara statistik. Ha ini

meny angkut:

M enentukan hipatesa tentang kemungkinan peny ebab masaah dan
input critical dari proses (X’s)

M engdentifikasikan akar permasalahan yang paing vita dan input
yang pding vita yang paing si gnifikan mempengaruhi hasil, dan

M emvdidasi hipotesatersebut dengan cara Multivariate analysis.

Tahapan analisa akan memberikan metoda statigic yang specific dan tools untuk

membatasi kunci utamay ang sangat berpengaruh pada pengertian dari def ect:

Five why's — dat ini digunakan untuk member pengertian dari
peny ebab dari proses atau produk.

Test for normality (descriptive dati gic, higograms) — alat ini
digunakan untuk menentukan gpekah data yang dikumpulkan
normal atau tidak sehinggadapat diandisa

Correlation/Regresson Analyss — untuk mengdentifikasikan
hubungan antara input dan output atau hubungan dari dua variable
yang berbeda.

Analyss of Variances (ANOVA) — merupakan teknik statistic
untuk mengandisa pengaruh yang signifikan antara dua atau lebih
varian.

FMEA (Failure Mode and Effect Analyds — dengan
ditergpkannya tools ini akan membantu daam menentukan
perbakan yang dapat dilakukan untuk mencegah munculnya
defect.

Hypothes s testing methods — alat ini terdiri dari bebergpa urutan
pengujian yang bertujuan untuk mengdentifikasi sumber dari
kemungkinan variasi menggunakan data masa lampau aau
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sekarang untuk meny gikan solusi ynag objektif untuk pertanyaan-
pertany aan y ang dijawab secara subjektif.

2.5.4 phase 3 : Improvement

Tahapan Improve terfokus pada mengembangkan ide untuk
menghilangkan akar dari penyebab variasi, pengujian dan standarisasi dari solusi
tersebut. Ha ini mencakup:

o M engdentifikasi cara-cara untuk menghilangkan penyebab dari
variasi.

o Verifikasi critica input.

o M enemukan hubungan antaravariable-variabd.

o M enentukan toleransi batas atas dan batas bawah dimana
spesifikasi tersebut dapa diterima, dan jika batasan tersebut
ditergpkan maka akan diperoleh pproduk tanpa defect.

o Optimalisasi critica input atau mengkonfgurasi ulang proses-

prosesyang relevan.

Ala yangdapat digunakan dalam tahapan ini ada ah:

o Process mapping — dat ini ditujukan untuk menygjikan tahapan-
tahapan proses sanpa padaperbakan.

o Process Capability Analyss (CPK) — bertujuan untuk menguji
kapabilitas proses setelah perbakan.

o DOE (Desgn of Experiment) — merupakan serangkaian test untuk
menentukan setting paling optimum untuk mencapa output yang
diingnkan dan memvaidasi perbaikan.

2.5.5 phase 4 : Control

Tahapan kontrol dicgpa untuk menentukan standard hasil pengukuran
untuk menjaga peforma dan untuk memperbaiki masdah-masdah yang
diperlukan, termasuk masa ah pada sy sem pengukuran. Tahapan ini mencakup:

o Vadidasi system pengukuran
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Verifikasi kapabilitas proses daam jangkawaktu panjang
M engmplementasi control proses dengan rencana control untuk
mey akinkan permasalahan yang sama tidak muncul lagi me aui

monitoringy ang berkelanjutan.

Alat yangumum dipaka padatahapan ini adalah:

Control Plans merupakan dokumen tunggd aau satu perangkat
yang mendokumentasikan tindak an, termasuk jadwal dan tanggung
jawab-tanggung jawab, yang dibutuhkan untuk mengendalikan
variabel kunci utamadari proses padakondisi optimal.

Operating flow chart () with control points merupakan sebuah
atau serangkaian diagram alur yang menambilkan secara visud
standar operasi yang baru.

Statigtical process control (SPC) charts merupakan diagram yang
membantu dalam melacak proses dengan cara meng-update data
terhadap waktu diantara batas atas dan bawah dan garis tengah.
Check sheets dat ini membantu daam mengarsip secarasistimatik
dan mengumpulkan data sehinggatren dari datadapat terpantau.
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BAB 3
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

3.1 Definition

Kegunaan dari tahgpan definisi adadah untuk mengdentifikasikan
permasaahan secarajelas, kebutuhan dari project dan tujuan dari project.

3.1.1 Latar belakang permasdahan

Tinggnya angka defect padaproses coating menjadi dasar ava menggpa
perlunya dilakukan improvement pada proses tersebut. Data yang di ambil pada
periode 1 sgtember sampa dengan 30 september 2008 menunjukan angka defect
yang mencapa 1.14% (Tabd 3.1).

Tabe 3.1 komposisi defect

Jenisdefect | Produksi | Defect %

Dimensi 153,070 105| 0.07%
Visud 148,634 1,688 | 1.14%
Total 301,704 1,793 | 0.59%

Dari datatersebut diperoleh komposisi peny ebab defect visua (Tabel 3.2 dan
Gambar 3.1)

Tabd 3.2 Detal komposisi defect visud

Jenis Defect Jumlah % Komul atif
Gores 792 46.9 46.9
Bintik 504 29.9 76.8
Painting kotor 342 20.3 97.0
tidak ter painting 50 3.0 100.0
Dof - 0.0 100.0
Ngeotok - 0.0 100.0

Total 1,688 100
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Gambar 3.1 Diagram Pareto

Dari diagram pareto (Gambar 3.1) dapat dilihat bahwa defect terbany ak
disebabkan ol eh jenis defect gores yang mencapa angka46.9% dari tota defect.

3.1.2 Perny ataan masaah

Dari datadi atas makadapat disimpulkan bahwa jenis defect “ gores”
sebaga peny umbangtota defect yang paingbany ak.

3.1.3 Perny ataan tujuan

Tujuan dari penergpan Sx Sgmaini tiadalain untuk mengurang defect
dengan caramemperbaiki proses yangterkait dengan defect tersebut. Ddam ha
ini pengurangan defect dilakukan padajenis defect Gores yang diharapkan akan
member hasil yang si gnifikan.

3.1.4 visudisasi ruang lingkup permasalahan
Visudisasi dari proses bertujuan untuk memberi gambaran yangjelas
mengenai prosesyang berjaan. Gambar 3.2 menglustrasikan ruang lingkup yang

termasuk dalam proses coating y ang disusun dalam bentuk flow process.
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Gambar 3.2 Diagram dur proses Coating
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3.1.5 Diagram SPOC (Supplier, Input, Process, Output, Customer).

Diagram SPOC bertujuan untuk memperjelas persy aratan-persy aratan apa

sgayangdiperlukan untuk memenuhi permintaan pelanggan.

Supplier, padadiagram ini supplier dapat berupa sub contractor

ataupun proses sebdumnyadaam hd ini supplier yang dimaksud
adalah proses sebeumnyayatu proses machining.
Input, merupakan parameter-parameter y ang mempengaruhi tingkat

masukan pada proses, dibuat oleh pemasok dan konsisten dengan
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gpayangdiingnkan oleh proses untuk mengefisi enkan dan
mengefektifkanny a ke dalam k epuasan pelanggan dalam kondisi
ini parameter-parameter tersebut addah:

-Jumlah barangyang diterima

-ldentitas lot produksi untuk kebutuhan mampu telusur

-Part tidak mengandung k arat

-Part tidak mengandung miny ak

-Part tidak basah

-Part tidak cacat pada permukaan
Proses, berisikan informasi parameter-parameter y ang meny angkut
efisiensi dan kualitas dari proses tranformasi dan aktivitas yang
digunakan untuk menterjemahkan masukan ke daam kdluaran
yang berupakepuasan pelanggan. Hal-ha yangterkait adaah:

-Volume larutan kimia

-Volume Air Pam

-Levd larutan

-Waktu proses

-Suhu proses

- Handling

-Bentuk Pallet
Output, pada output terdapa ha-hal yang harus dipenuhi
diantarany a

-Kesesuaian dimensi

-Berat part 125+5gam

-Warna Part Hitam

-Kondisi permukaan (Bebas burrs, karat, cacat & cacat

benturan)

-Jumlah per palet 50pcs
Customer, pelanggan setdah proses ini adalah pelanggan interna
(next process) yaitu bagan ddivery untuk nantinyadi kirim.
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Ddam bentuk diagram maka SIPOC akan berbentuk seperti di bawah:

s SIPOC DIAGRAM s

CLi it

Gambar 3.3 SPOC diagram
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3.1.6 Project Charter

Six Sigma Project Charter 01 Agnstus 2008

Praoject Tifle: | PERBATEAN PROSES PEMBUATAN WEIGHT 4 STEERING HANDLE DI
PTXYZ MENGGUNAEAN METODA SIX SHGAMA.

Team Leader: | Matias Bremenda Finem Start Diate: | 01 Asusius 2008
Team Champion: | Bp Diavid & Bp Muryamto Target Completion Date: | 01 Febmar 2008
(FTINE)
Diepartment: | Proourement Ensingering Eevision: | 00
Froject Element Desripfion ™ Team Charter
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Gambar 3.4 Project Charter
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3.2 Measure

Tahapan measure berguna untuk memahami secara jelas kondisi kinerja

sagt ini dengan caramengukur prosesyang ada.

3.2.1 Pengdentifikasian CTQ (Critical To Quality)

Dengan menjabarkan faktor-faktor terkait yang mempengaruhi hasil maka
akan terlihat jelas faktor-faktor gpasgayang perlu di perbaiki yang akan memberi
dampak pada hasil (y). seperti pada gambar didapat bahwa ada 6 faktor yang
berpengaruh pada hasil dari proses. Dihargpkan perbaikan pada ke 6 faktor

tersebut akan memberik an dampak perbaikan yang si gnifikan terhadap hasil.

Target Faktor f CTQ
(Y) (X) (X1)
a2 )
J{ Operator ]‘ M emahami perlakuan
| barang
& 4
—
far ..
Pallet dalam kondisi |
I bak
| Pale b )
o . - 1
Desan Pdlet yang
Tidak baik
Gores \ .J
~
{ Handling baik
_{ M eoda IJ
(=
Adanya SOP
Handling
- J
f - N
||| Lingkungan |_ Penempatan part
J‘ yang baik

Gambar 3.5 CTQ (Critical To Quality)
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3.2.2 Pengumpulan data
Dari hasil pengamatan di lagpangan periode 1 september s/d 31 oktober
2008 didapatkan data defect proses coating sebagai berikut:
Tabd 3.3 data defect proses

Defect
Group | Loading (gores)
1 1327 15
2 5572 28
3 6808 40
4 5784 39
5 4430 32
6 6230 41
v 675/ 36
8 3844 38
9 7123 72
10 7067 45
11 6244 28
12 6000 64
13 5139 23
14 2318 20
15 6045 63
16 5367 42
1/ 5700 27
18 5963 60
19 5890 61
20 4300 48
21 4249 30
22 2914 13
23 6000 30
24 1000 12
25 4384 29
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3.2.3 Binomial Process Capability Analysis of Defect (gores) using Minitab

P Chart

0,015 |
u,nm.ﬁ\ /\ UCL=0.01129
P=0,00740
[
cans | b
LCL=0,00352
0000{- ol L
1 anll JE | R 1 s o
Sample

Proportion

Tests performed with unequal sample sizes

Gambar 3.5 P.Chart

Medaui pengolahan data menggunakan software Minitab diperoleh
bentukan grafik sebaran titik seperti di atas (gambar 3.5). P Chart merupakan
sdah satu tipe Control chart yang menggambarkan porsi dari unit yang tidak
sesua standar ddam sample.

Rate of Defectives

1.5 ;
—
.E .. 1""'I-.__ [ ]
3 1.0 s — - _»
iy - 2
E ' L "
0.2 B 1N
s e ba™

2000 4000 G000
Sample Size

Gambar 3.6 Rate of Defectives

Sedangkan Gambar 3.6 menunjukan tingkat dari ketidaksuai an dalam persen
terhadap jumlah samplenya
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Gambar 3.7 Cumulative %D efective

Gambar 3.7 jJumlah dalam persen y ang di akumul asikan dari persen ketidaksuaian

terhadap gandar terhadap jumlah sample.
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Gambar 3.8 Distribution of % Defective

Sedangkan Gambar 3.8 menggambarkan daam bentuk grafik batang akan
distribusi dari persen ketidaksesuaian terhadap standar.
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3.2.4 Perhitungan nila sigma dan yield

e Perhitungan nila sigma

- M enghitung jumlah DPU
Jumlah defect
DPU =
Jumlah unit
936
DPU =
126,445
DPU = 0.0074
- M enghitung jumlah DPO
Jumlah defect
DPO =
(Unit x Oppurtunity)
DPU DPU
DPO = g =
TOF (UxOP)
0.0074
DPO = _ = 0.001233
(1x6)
DPMO = DPC X 1,000,000
DPMO = 0.001233 X 1,000,000 =
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M dadlui table konversi nila DPM O kenila Sigma makadiperoleh nila signa

sebagal berikut.

Dikarenakan nilai DPM O terletak antaranila Sgma4.52 dan 4.53 makanila

signamenjadi:

1,233-1,222
Nila Sgna =4.58 -
1,263 - 1,222
Nila Sgna = 4.5826
e Perhitungan nila yield
1 Opportunity Leve Yield
T opp — T defect
Y. = X 100%
T opp

Nila Opp merupakan jumlah dari CTQ = 6

(6 x 126,445) — 936
i X 100%
(6 x 126,445)

Y= 99.87%

X (4.52—4.53)

Perbaikan proses..., Matias Bremenda Pinem, FT Ul, 2008



2. Throughput yied

Totd jumlah cacat
Y=1- X 100%
Jumlah unit diperiksa
936
Y=1- X 100%
126,445
Y= 99.25%
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BAB 4
ANALISA

4.1 Analize

Pada tahap andisa digunakan Seven Tool untuk menganalisa sumber
penyebab variasi dari proses. Seven Tool yang digunakan antara lain Histogram
dan Fishbone. Pada tahgp awd fase ini dilakukan analisa terhadap hasil dari
pemetaan dan pengukuran proses.

Jikadilihat dari nilai sigmayangdicapa (4.58) maka proses dikategorikan
sebagal proses (bisnis) dengan performaratarata

4.1.1 Andisa Sebab — akibat (Fishbone Diagram)
Andisa sebab — e&kibat digunakan berdasakan 4M-1E dan dapa
digabungkan dengan Andisa Sebab — akibat (Fishbone Diagram).
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Gambar 4.1 Anaisa Sebab — akibat
Dari diagram fishbone di atas dapat dilihat berbaga kemungkinan yang depat
meny ebabkan produk mengaami cacat tergores. Ddam andisa diagram fishbone
depa dilihat bahwa faktor materia tidak memiliki faktor-faktor yang dapat
meny ebabkan produk mengalami cacat gores.
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4.1.2 Diagram Distribusi (Root Cause Analysis)
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[ GORES ]__[ Machine

Tdk adaprosalur
peetn pale

Tidak adajadwal
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Design pallet
tidak tepat |

Palet yang ada

tidak dirawat

Ketidak tepatan
pengjkuran

Data umur pdla
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tidak

Tdk adaproselur
handling barang

Gambar 4.2 Diagram Distribusi

Anggaan

kesamaan

Informasi dan
sosidisasi
pengetéhuan
produk tehadap
bagian terkait

Pembuatan jadwal
pembersihan area
kerja

Standarisasi
desain pdlet

Adanya

| | perawatan pallet

secara berkala

Dai diaggan Root Cause Analysis dapat diliha bahwa diperlukan

beberapa solusi untuk mengatasi kemungkinan terjadiny a defect gores yaitu:

- Informasi dan sosialisad produk terhadap bagian terkait, ha ini dapat

dicapa mealui pdatihan / training. Perlunyasosiadisasi tersebut bertujuan

agar bagan yang berhubungan langsung dengan pembuatan komponen

tersebut mengetahui gpa yang harus mereka jaga daam mengerjakan

komponen tersebut. Gambar 4.3 memperlihatkan kondisi penempatan yang

tidak baik yang berpotensi terhadap terjadinyagores pada produk.

Gambar 4.3 kondisi penempatan komponen yang salah

Perbaikan proses...
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Pembuatan jadwal pembersihan area kerja, jadwa pembersihan ini
bertujuan untuk megamin kebersihan area kerja dari kotoran-kotoran yang
sifatnya dgpat merusak komponen. Dikarenakan area kerja coating dan
area kerja ferro machining berada pada satu area maka ada kemungkinan
geram-geram hasil machining jatuh di area WP komponen.

Standarisag design pallet, hd ini bertujuan untuk menjamin komponen
yang diletakan pada pdlet tideak saling bersentuhan. Dengan tidak
bersentuhannya masingmasing komponen maka ketika komponen di
naikan aau diturunkan dari kendaraan guncangan yang terjadi tidak
mengakibatkan komponen tergores.

Gambar 4.4 Kondisi design palet yangtidak tepat dikarenakan belum adanya

standarisasi (technical drawing)

Pembuatan instruksg kerja perawatan pallet, instruksi kerja ini
bertujuan untuk member jaminan kelayakan atas kondisi palet. Dengan
kondisi pdlet yang bak maka pdlet pun akan berfungsi dengan bak
dalam mencegah benturan antara masing-masing komponen.

Perbaikan proses..., Matias Bremenda Pinem, FT Ul, 2008



.-_O.;,

-

Gambar 4.5 Pall et patah yangmasih digunakan

4.1.3 PFM EA (Process Failure M odes And Effects Anaysis)

Untuk mengetahui potensi-patensi y ang timbul jikaterjadi suatu kesalahan
(failure) terjadi makatabel PFM EA di bawah menguraikannyadisertai dengan
tingkat kemungkinannyayangterjadi (Risk Priority Number).

Process Failure Mode And Effect Analysis
Part Name: Weight A Steering Handle Process : Coating|
Part No : 53105-KPH -8501 Low {1) - High {10}
€ - c
T:HN:_I"E P Funct Potential Potential Effect Of| Potential Cause o Sp— E E 2 - 3 Recommended ction Tak g ‘E-': 2 = | Responsible
o a
peration | Frogess FUnCion | .y ire Mode Failure Of Failure pie g 3 £ & | action And starus | ACUONTaken | 3 H = | Activity
Number v (& g Ll
[s] tor tidak
Handling e R 2
il Produk terbentur memahami Operator feefing [ 4 | 5| 3 | 80
produk
Tidak adanya
Cara handi Kebia;
o an! :g Produk cacat prosedur i S:n 4133 36
ang salal operater
g handling produk N
Kotol
Area A kA |
. penempatan e pembersihan area| a1 5|6 4| 120
Memindohkan _— menggores - periu)
Handling produk hasil produk 3 &
proses E Produk
L kal ir:] llet
T bebenturan pada pe,'aw" N Visual 6|5|7| 210
pallet rusak tidak terjadwal
pallet
g tidak adanya Diperbaiki jika
Pallet tidak
:_E ; _:_ Produk cacat prosedur pallettidak dapat| 5 | 6 | 5 | 150
ISR perawatan pallet digunakan
Kondisi pallet Produk saling Desain awal pallet Pallet dibuat oleh
berbenturan pada vendor tanpa 5|/5|5]| 125
tidak standard salah
pallet gambar

Tabd 4.1 Process Failure M odes And Effects Anaysis
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4.2 |mprovement
Berdasarkan analisa yang telah dilakukan, maka perlu dilakukan beberapa

improvement diantarany a:

- Informasi dan sosidisasi produk terhadgp bagan terkait,
penyampaian informasi dilakukan dengan cara mengnformasikan
pada setigp bagan dari proses mengena jenis defect yang tidak
diperbolehkan.

- Pembuatan jadwa pembersihan area kerja, pembersinan area kerja
dilakukan setigp kai proses produksi selesa dengan medibatkan
operator.

- Sandarisasi design Pdlet, gambar di bawah menggambarkan
kondisi ided dari desain palet agar dapat berfungsi dengan baik
sebaga pencegah produk saing berbenturan.

PALLET WEIGHT A STRG HANDLE
240 £0.1 mm

40 £0.1 mm
| 35 +0.1 mm
Figis g
—| |#00000 |
00 000CC
0000 0L
: LIS G ) Y-
5 F e, YOYE L,
8 0000000
Q0 O QOO
1000000
|

Material : Kayu

Gambar 4.6 Design pdlet
Dengan desain palet yang baik makakemungkinan produk
tergores akibat tumpang tindih (gambar 4.4) dapat dikurang.

Perbaikan proses..., Matias Bremenda Pinem, FT Ul, 2008



- Perlunya perawatan palet secaraberkala, standarisasi batasan

dimanapall et dapat dikategorikan baik / ok atau tidak
4.3 Control

Setedlah  menganalisa dan memutuskan ha-hal gpa sga yang perlu
diperbaiki maka dituangkan ddam bentuk Control Plans variable-variabe apa
sga yang perlu di jaga untuk menjamin kondisi proses tetgp dalam keadaan
optima. Gambar 4.8 menunjukan Control Plans yang perlu dijaankan untuk

menjamin kondisi proses tetgp gptimal.

Perbaikan proses..., Matias Bremenda Pinem, FT Ul, 2008



Tabd 4.2 Control Plans

Control Plans
No. Dok Cugtomer PT.AHM Dibuat Diperiksa Disetujui
Tanggal bel aku 1-Jan-08 Nama Part Weight A SrgHandle
Revis 00 Nomor Part 53105-KPH -9501
Proses /
Hal 12 Spesfikas Coating
Frequens
No Urutan Nama Item Point Standar Metoda — Pelaksana
Initid Reguler
Buatlot ontrol Manual kerdasarkan Setiapambl Setiapambl
Jumlah Barang " . . Operator
. pada part SPP harian. material material
1 Penerimaan
Tidak kara, 100% /
Kualitaspart . ] Visual i 100% /inital Operator
minyak & kering initial
r Jumlah Pes/ Hanger Setiap 2
2 L oading part . Manual Setiap proses Operator
Type hanger Part list proses
HCL 50% 10 Liter PH paper 2/shift 2/shift Operator/Leader
Air Pam 100 Liter Manual Awal proses Awal proses Operator/Leader
' 1 Selama
Level Larutan Sewuai larutan Visual Selamaproses Operator/Leader
3 Deruging PICES
Pengambilan Bersh dai Selama
) . Manual Selamaproses Operator/Leader
minyak minyak proses
i Selama
Waktu 5 — 10merit Manual Selamaproses Operator/Leader
proses
Air pam 100 Liter Manual Awal proses Awal proses Operator/Leader
! ) Selama
Level Larutan Sesuai larutan Visual Selamaproses Operator/Leader
Water Rnse proses
9 Tdwal
i Cuci ek i Manual 2/minggu 2/minggu Operator/Leader
pemeli haraan
. Selama
Waktu Imenit Manual Selamaproses Operator/Leader
proses
HCL 50% PH paper Awal proses Awal proses Operator/Leader
CIn-S 5-15 kg - Awal proses Awal proses Operator/Leader
Selama
O Suhu proses 45° - 50° C Thermo mantal Selamaproses Operator/Leader
proses
. Pengambilan Bersh dai Selama
5 Degreasing g- . Manual Selamaproses | Operator/Leader
minyak minyak proses
- Jadwal . -
Cuci bak 5 Manual 2/minggu 2/minggu
pemeliharaan Operator/Leader
Selama
Waktu 1 Manual Selamaproses Operator/Leader
5 -10 menit proses
Air Pam 100 Liter Manual Awal proses Awal proses Operator/Leader
y Selama
Level Larutan X Visual Selamaproses Operator/Leader
Sequai larutan proses
Water Rnse
6 5 : Jadwal ] )
Cuci bk Manual 2/minggu 2/minggu Operator/Leader
pemeliharaan
Selama
Waktu i Manual Selamaproses Operator/Leader
1 merit proses
Air Pam 100 Liter Manual Awal proses Awal proses Operator/Leader
ParcolinZn 0.2 kg Manual Awal proses Awal proses Operator/Leader
Penambahan . .
Manual 3/shift 3/hift Operator/Leader
7 urface PrZn 0.05 kg
Cuci Bak Manual 2/minggu 2/minggu Operator/Leader
pemeli haraan
Selama
Waktu . Manual Selamaproses Operator/Leader
1 merit proses

Perbaikan proses..., Matias Bremenda Pinem, FT Ul, 2008




Control Plans

No. Dok Cugomer PT.AHM Dibuat Diperiksa Disetujui
Tanggal belaku 1-Jan-08 Nama Part Weight A SrgHandle
Revis 00 Nomor Part 53105-KPH -9501
Hal 2/2 Proses/ Spesfikas Coating
. Frequens
No Urutan Nama Item Point Sandar Metoda — Pel aksana
Initid Reguler
Air Pam 100 Liter Manual Awal proses Awal proses Operator/Leader
Bonderit 138 3 Liter Manual Awal proses Awal proges | Operator/Leader
. . Operator/Leader
Penambahan Manual 3/shift 3/shift
200 ml
ACCL 131 200 ml Manual Awal proses Awal proses | Operator/Leader
. . Operator/Leader
Penambahan 0 Manual 3/shift 3/shift
m
8 Phospating
Selama
Suhu proses Thermo mantual Selamaproses Operator/Leader
45°-50°C proses
Pengambilan Selama
4 . B Manual Selama proses Operator/Leader
minyak Bersh dai minyak proses
i 1 ¥ Operator/Leader
Cuci bk Manual 2/minggu 2/minggu
Jadwal pemeliharaan
Selama
Waktu ) Manual Selamaproses Operator/Leader
10 — 15merit proses
Air Pam 100 Liter Manual Awal proses Awal proses | Operator/Leader
Selama
Level Larutan . Visual Selamaproses Operator/Leader
E Q Water Rnse Sesuai larutan proses
e Cuci ek Jadwal pemeliharaan Manual 2/minggu 2/minggu Operator/Leader
Selama
Waktu ) Manual Selamaproses Operator/Leader
1 merit proses
Air pam 100 Liter Manual Awal proses Awal proses Operator/Leader
Deoxi 26 200 ml Manual Awal proses Awal proses Operator/Leader
10 Water
Q Pasivating Cuci kak Jadwal pemeliharaan Manual 2/minggu 2/minggu Operator/Leader
Selama
Waktu - Manual Selamaproses Operator/Leader
1 merit proses
Selama
Suhu Manual Selamaproses Operator/Leader
40° - 50°C proses
11 Drying
Selama
Waktu Manual Selamaproses Operator/Leader
1 merit proses
Selama
Suhu Thermp Control Selamaproses Operator/Leader
180° - 190° C proses
12 O Oven Cuci ek Jdwal pemeliharaan Manual 2/minggu 2/minggu Operator/Leader
Selama
Waktu . Manual Selamaproses Operator/Leader
20 — 30merit proses
13 Thickness Min 8 um Cross Hatch test Awal proses Awal proses Operator/Leader
O Appereance Kualitas Visual limit Setiaptahun Setiaptahun Operator/Leader
i Pemberian
Inspection i i Manual Setiapl I Setiapl I Operator/Leader
identitas
Appereance Tidak binik & gores Visual Setiapl ld Setiapl ld Operator/Leader
Jumlah 50 pes/ pdle Manual Setiap proses Setiapproses | Operator/Leader
14 Packing o
Pallet Manual Selamaproses Operator/Leader
Pallet kayu Satus OK proses
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Untuk memastikan kondisi palet yang digunakan bak maka perlu
dilakukan pemeriksaan secara rutin terhadap palet. Untuk meakukan ha ini
digunakan check sheet untuk memastikan kondisi palet. Setelah dipastikan
kondisi palet ok maka pallet diberi label “ok” yang berarti palet sudah sigp untuk

digunakan.

PT.XYZ INSPECTION RESULT DATA Dokumen No:
Proses Inspection | Checked | Approved
Mama Part Pallat Waight A Strg Handle
Momar 1]

Inspection date |- Mame
—
P . ) 1
:\'_/:-. :f[';\l
e
= ‘ :
— T o O T N Y
: L | L Fe R NE ..
W e ||
RS B L B RN I‘/-\'
e N A o y .-"'_'\. g v —
e A s (_j jl N A e I:._:.__
O O@O® OO
il A _ L RN 9
1 F | ra "\l ™ '_'\‘ ey e __r"“.“ . ' '\\I
= o . Ii_ __r'l I'x_‘ _/I s A I‘- .'I I'\.E)"
'_'\. ra N -"_'\. e T
LA U AN
/""-\ Pl oY e ral '-,I r "-\I il '\I
LI I'«._. g :\l LA & k A
L I’: " e ™
@ bere ( AN ®
|| T
: Inspection mathodes /
Poin Chack Item S Standard Result
A Labar Panggaris 240 201 rom
E Panjang Pangaaris 360 0.1 mm
c Jarak Lubang Vernier Caliper 35 £0.1 mm
] Jarak Lubang Vernier Caliper 25 0.1 mm
E Tinggi pallet Vernier Caliper 40 0.1 mm
F Jarak Panyangga Penggaris 245 0.1 mm
Hasil dinyatakan COK jika semua —_ .
check fem berstatus "o | Result (dilingkari) OK NG

Gambar 4.7 Inspection Result Data
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BAB 5
KESM PULAN

Dari penditian yang telah dilakukan dapat disimpulkan bahwa dalam
proses pembuatan komponen (Weight A Steering Handle), defect jenis gores
mempunya komposisi paing besar (46.9%) dari kesdluruhan defect, oleh sebab
itu perlunya dilakukan suatu perbaikan pada proses untuk menekan angka defect
gores tersebut.

Adabebergpafaktor yang perlu diperhatikan untuk mencegah defect gores
(CTQ)yatu:

e Memahami perlakuan barang
e Pdlet ddam kondisi baik

o Desan pdlet yangbak

e Handling yang baik

e AdanyaSOP handling

e Penempatan produk yang bak.

M daui data defect yang ditimbulkan oleh proses coating sebaga proses
yang berkaitan langsung dengan kemungkinan timbulnya defect gores dilakukan
perhitungan sehingga didapat nila DPM O 1,233 sehingga diperoleh nila sigma
dari proses adalah 4.58 dimana proses dikategorikan sebaga proses dengan
performaratarata

Dapat dilihat juga bahwa mealui diagram distribusi (Root Cause Anal ysis)
diperoleh bebergpa ha yang perlu dilakukan ddam meminimaisir kemungkinan-
kemungkinan peny ebab terjadiny a defect gores yaitu:

e Informasi dan sosidisasi produk terhadap bagan terkait
e Pembuatan jadwa pembersihan areakerja

e Sandarisasi design pdlet

o Pembuatan instruksi kerjaperawatan pallet

Dari semuahal yang berpotensi meny ebabkan gores diatas makanila RPN
yang dihasilkan akan mengndikasikan ha gpayang perlu diprioritaskan untuk
mencegah terjadiny a defect. Seperti yang dituangkan padatabe FM EA nila RPN
pada tabel menunjukan bahwa pada proses ha paing dominan yang perlu

Perbaikan proses..., Matias Bremenda Pinem, FT Ul, 2008



diprioritaskan untuk diperbaki addah pemakaan palet yang sudah rusak yang
diakibatkan ol eh tidak adany a penjadwalan perawatan palet.

Perbaikan proses..., Matias Bremenda Pinem, FT Ul, 2008
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