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ABSTRAK

Nama : Ferdian Hermawan
Program Studi : Teknik Industri
Judul : Peningkatan Kualitas pada Proses Marking Tembaga

Skripsi ini bertujuan untuk meningkatkan kualitas pada proses marking tembaga
dan mencari akar permasalahan serta solusi untuk mengatasi reject part tembaga
pada proses marking.

Tahapan metode yang digunakan dalam skripsi ini menggunakan tahapan metode
Six Sigma yaitu DMAIC (Define, s Analyze Improve, Control). Didalam
upaya peningkatan kualita an DMAIC pada proses marking
tembaga dilakuk ¢ |g marking, dimana
improvement 3D dan Cpk) menjadi
lebih baik d 59 menjadi Cpk =

erdian F
Ind i

Use of this prg

d find the ro
roc arkm
Stag he gethedrsed 1n s fimalSpigject USIRY meth ages of Six
Sigma D "}' - ne alvze, Imp 75-'*“ rol). In efforts to
impro c TATe 'llll-q-..vmﬂili}:lﬁhm o the maiki OLess is improved
copper by ease the level of
process capabiti | of Cp = 0.61 to be
Cp=1.14, and Cpk

ing Proc@
ity of the madss of

reject parts rin the

Key Words:
Quality improvement in marking process, Six Sigma, DMAIC (Define, Measure,
Analyze, Improve, Control), capability process, Cp, Cpk.
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Permasalahan

Kualitas merupakan faktor yang terpenting untuk industri jika ingin tetap
survive dalam persaingan bisnis yang makin kompetitif. Dalam era kompetisi
global saat ini, banyak perusahaan yang mencari alternatif keunggulan kompetisi

agar dapat meningkatkan ke grusahaan. Misalnya meningkatkan

kualitas agar progia 3 G lpasakan dan menghindari dari
pekerjaan ulg VG

N BCa A ) halkyang mutlak
dipe ena : i gk metode Six

dapat

RtIIKEST, Serta variasi dari"preses.daps alisasi S Jurangi
gk yang “Samfipai ‘ : g8 yang

dikurangi

PT A /A T&Digya akam*perusaha ultinaSiohallyang

am bi ansng te istrik @

Remiokuskan diri  pada¥ pe panalfPanel listrik

mentagkatkan kualitas 5

efisie iberbagai_,si Sa 52 i dan
meng.#ngi : d’gfr temb agaittaidkih 3 '

khususnya pada
proses markin an kualitas dari hasil
pembuatan part yang ga menjadi menurun, yang
mengakibatkan pemakaian materia baga meningkat. Sehingga cost material
tembaga menjadi tinggi. Gambar 1.1 di bawah menjelaskan part riser yang

mengalami defect marking yang selanjutnya akan dilakukan analisa.
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Jarak Diameter
5.5mm yang
menyimpang

\}_-.ﬁ- &
L\

e
Diameter

Part riser
dalam
kondisi
miring

yang
terpasang

di spout

Jarak target yang g
aktug

i kesulitan

spout yang

BRgan ja ang yane sual ¢ 2t yang

dliu 46mm. Sedafgka disigaktual jarak dime ang diperoleh

Nas : Sebutmaka i dlils udul

an kualitas pada prose “mbaga.
b’ . d

1. ses Marking F

'dses ‘--‘\,.«F. .;A ; eandaan enggoresan
material Ratarga fﬂ‘: KaD [ 1 BtoNgan.pada batangan

ntuk memberikan

ﬂ unching atau proses
‘W DI arking pada batangan tembaga

s part yang diteliti adalah part riser

tembagase s

k

untuk menghasilkan lubang. Dan

bending. Penelitian ini
tembaga yang sering mengalami permasalahan. Gamabar 1.2 menjelaskan proses

marking part riser yang dilakukan di daerah copper bar.
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| - —
Copper bar area

L] T ;
[

Proses marking

merupakan

faktor yang

mempengarg produ f g @a proses marking
tembaga. Ma : WMaterial, Machine,
Methode) dan 1E 0 engidentifikasi  keterkaitan

permasalahan yang terjadi.

Universitas Indonesia

Peningkatan kualitas..., Ferdian Hermawan, FT Ul, 2009



Kualitas proses marking
tembaga naik

Kemampuan proses
(Cp,Cpk) meningkat

Dibuat alat bantu untuk
meningkatkan kualitas proses
marking tembaga

1

Mencari solusi dan root cause

-

.

TODE
kerja tidak

anan Kurang tral 3
& pro i . © gglum ada

erjaan yag N
tinggi Knewledge
- _dl h d

Gamba

um@san Permasa
gacu _paé ake di I terkal atas, maka

masalah yangiie iseba an o : danya elesaian mengatasi
reject pagas- Makasdistalamspeneliti alkikan pencarian

akar permasalahai. danRencaT i s¢ “ glesali<apgnasalah yang ada.

Penelitian yang dilakukan di PT AREVA T&D bertujuan untuk mencari

1.4 Tujuan Penelitian

akar permasalahan dan solusi reject proses marking tembaga.
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1.5 Batasan Permasalahan
Agar pelaksanaan dan hasil dari penelitian lebih fokus dan sesuai dengan
tujuan serta terbatasnya waktu, maka penelitian ini hanya akan dibatasi pada
analisa dari proses marking tembaga batangan pada part riser.
Adapun batasan-batasan yang dilakukan adalah :
1. Penelitian hanya dilakukan di area copper bar di Departemen produksi
PT AREVA T&D.

pengamatan rutin yang dilakukan

£ 009.
it uK@R hanya untuk
pads rusahaan, hal ini
isa tida perhitug
logi Penelitian
etodelogt yang d : aniepengitian ini adalai, seba

rikut :
d Dermasa a di

—d
o

2. Data penelitiag

oleh

enentu

perusahaan.
@ [

Menentukan

i permasalahan kualitas yang akan
diselesaikan, penentuan ruang lingkup proyek atau proses yang
diperbaiki dan target kualitas yang ingin dicapai pada periode yang
akan datang.

2. Measure adalah tahap pengukuran kapabilitas proses yang berjalan
saat ini.

3. Analyze adalah tahap analisis kemampuan proses, identifikasi

Universitas Indonesia
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faktor-faktor penyebab permasalahan dan analisis kendala-kendala
utama yang harus dihadapi.

4. Improve adalah tahap perbaikan proses mulai dari pengembangan
ide untuk mengeliminasi akar penyebab permasalahan, desain
proses baru hingga implementasi.

5. Control adalah tahap pengendalian (monitoring) proses setelah perbaikan

untuk memastikan bahwa penyebab permasalahan tidak terulang

kembali.

1.7 Sistemati
yang dapat

ida Daha : laKkannya

keterkalta asalak Uumusan masa plitian,

balas teori -

teori yang agai

galeha dan pe ologi

ﬂ ), @alipenerapan meto
pa”ianalyze, improveidan,c
ke ﬁ:@ 2N O, kesely "_"h nhgs penelitian

yang ipkesimpulantyangidapat digunakan‘sebagai Deiii gan kebijakan
perusahaan."9e a“pada bab . a diperika k pengembangan

penelitian serupa ) r\ )

0Mma pada tahap def

Bab keempat. Aj Sigma
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BAB 2
LANDASAN TEORI

2.1 Konsep Mengenai Kualitas
2.1.1 Pengertian Kualitas
Prinsip kualitas mencakup bidang yang luas, bukan hanya dalam industri

manufaktur, tapi juga industri jasa. Kualitas biasa digunakan untuk

mendeskripsikan kemampuan,s atau jasa dalam memenuhi kebutuhan

penggunanya atg

Kualitg : ¢ P11 ! yaitulz
an i )r tertinggi
r ag@uFatribut spe 1 produk
pat diu ebagai < dialitas. Perbedaan kirads t dari

edaag but yang dimil

2d App

Pendekatan ini mendg | sebagai kesesuian terhada kaian

ess for use). P g menentuk S suatu

Denga ata.. la alitas, Dliaiti 1 harapan
4. Manufae Basced APBFoach

Menurut penidexatan inikmali * d kescsualan dengan standar
spesifikasi 'y i [ J I arkan pendekatan ini
menguntungkan karena “tharn ch an standar kualitas yang dapat

diukur secara objektif dan mengurangi biaya kualitas.

5. Value Based Approach
Pendekatan ini mendefinisikan kualitas sebagai tingkat mutu istimewa pada
harga yang dapat diterima, dan kontrol terhadap variabilitas dapat dilakukan

pada biaya yang terjangkau. Di mata customer, kualitas yang lebih tinggi

! Rao et al, Total Quality Management, A Cross Functional Perpective, John Wiley & Sons, 1996,
hal. 26.
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dapat diartikan sebagai perbaikan kualitas tanpa kenaikan biaya atau
pengurangan harga tanpa menurunnya kualitas.

Kualitas mempunyai delapan dimensi yang bersifat independent dalam arti
pandangan melalui salah satu dimensi belum tentu sama hasilnya jika
dibandingkan melalui dimensi yang lain. Delapan dimensi tersebut terdiri dari’:

1. Performance yaitu karakteristik utama produk atau jasa yang biasanya terukur.
2. Feature yaitu karakteristik tambahan yang mempertinggi daya tarik produk

atau jasa di mata penggunz

Reliability yai aktu tertentu.

Confor Al ; a dalam memenuhi

ata @ dince adi

aitu_dimensi sUQJEK ¢ mengiadikasika

atlu produkx.

aitu dimensisubjektif terhadap baran

d qualify

asark Kuran tidakglang

riasi merupakafipen ; Jinya masalah kyalifa ariasi

a tidakseragam c. i atau operagional’ sehingga
men an perbedaaimedlai litas fpadaseutput (baran ”Jasa) yang
dihasilkan’. 8 ,;ﬁr g ;i_‘ pnmanufaktur dapat

memp Ik 1 a0 bervariasi, Variasi memang sudi darkan sama sekali

pada proses produkst walaupumn.dg * te Kendalikan dan dikurangi.
Variasi output“dari®strangka v i am elemen-elemennya
yang terdiri dari faktor martisia; e, material dan lingkungan. Pada
dasarnya dikenal dua sumber penyebab terjadinya variasi, yaitu :
1. Common causes variation (penyebab umum)
Penyebab variasi ini adalah faktor-faktor di dalam sistem yang melekat pada

proses sehingga sulit dihindari. Contoh penyebab ini adalah variasi bahan

2 -

Ibid., hal. 29.
3 Gaspersz, Vincent, Statistical Process Control Management Bisnis Total, PT. Gramedia Pustaka
Utama, Jakarta, 1991, hal. 28.
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baku, temperature ruang yang berubah-ubah, kondisi mesin / peralatan yang
dipakai, dan lain-lain.

2. Special causes variation (penyebab khusus)
Penyebab variasi ini adalah faktor-faktor dari luar sistem yang menyebabkan
variasi pada proses sehingga sulit dihindari. Contoh penyebab ini adalah
pergantian bahan baku yang mungkin berbeda kualitasnya, kesalahan operator,

dan lain-lain.

Pada prinsipnya, sasaia endalian kualitas adalah mengurangi
variasi sebanyak g L gliimmdapat dihilangkan sama
sekali, variag ] 3 al inimal mungkin.

t fmengakibatkan

enyebab ini

chysgbab itu
perbaikan prose i ast peu khusus
Wit dihilang sebe gduksi varia
ian Six Sigma
Six Sigma adala sdhih Byarlg teflS menc ntuk “mengliangi

menu at. Si pakan

v at
nsep bisnis yang be % k jawab permintaan ggan
te ualitas yangegbaiksdan % yang tanpa gacat™ Kepuasan

pela an peningkataiaidy a4 djad (Assteitineei, dan S a berusaha
menghilang .,{'!_;l; apaie ;":i\

apaL JUSIASKAN dalam qua perspokd parspektif statistik

dan perspekti odologi .
2.2.1 PerspekM‘ v ‘
Simbol sigma (o) ) [ unani. ¢ dalam statistik dikenal
scbagai standar deviasi yang menyatakan nilai simpangan terhadap nilai tengah.
Suatu proses dikatakan baik apabila berjalan pada suatu rentang yang telah
disepakati. Rentang tersebut memiliki batas, yaitu batas atas, USL (Upper

Spesification Limit) dan batas bawah, LSL (Lower Spesification Limit). Proses

* Hendradi, C. Tri, Statistik Six Sigma dengan Minitab, Penerbit Andi, Yogyakarta, 2006, hal.2.
5 -
lbid., hal. 2-3.
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10

yang terjadi di luar rentang disebut cacat (defect). Proses 6c adalah proses yang
menghasilkan 3.4 DPMO (defect per million opportunity). DPMO tidak hanya
sekedar cacat saja, namun merupakan rasio cacat dibandingkan dengan peluang
jumlah kemungkinan cacat yang terjadi.

75%
LSL #1506 uUsL

12.5%

2 Cpk=1.5
3.4 DPMC

-
a merupakank n ataglmenyeluruh menyelesaikan

dan peninZka pré ; tahap=PMAIC . sure,
bmprove, Cont 8] H fpakdliljantung analisi Jyang

voice of cost firuhan proses produk

pektifg Qi

< INSTITUTIONALIZATION

Gambar 2.2 Perspektif Metodologi
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11

2.3 Konsep dan Sejarah Six Sigma

Konsep dasar six sigma, menurut Peter Pande, dalam bukunya The Six
Sigma Way : Team Fieldbook, ada enam komponen utama konsep SiX sigma
sebagai strategi bisnis:

1. Benar-benar mengutamakan pelanggan : pelanggan bukan hanya
berarti pembeli, tapi bisa juga berarti rekan kerja kita, team yang
menerima hasil kerja kita, pemerintah, masyarakat umum pengguna
jasa, dan lain-lain.

2. Manajg

bukan berdasarkan opini,

SiXlssigma sangat
g du dengan
4_“Manajemen.yang proaktify pemimpia dan MangjcLsa penting
mengaralikai kebe lan dalam melakirles
Kolaborasitanpa bat@ : k€fja salifa antar tim yang ha
engejariggserip 3

arah singkat metode S Ima ah §€bagai berikut :

a tahun 198( . Motorola, 1 -} produk-prod Jepang,

Klaim__saeneapaii 0% 30° S Ciesiden Motoroho Galvin,
memg 4_6'3' Fmenc: b ah. :i_\
° da O8mmMViike I _Harry, PHD lneinl gan' audit kualitas

dengan michgcunakan™me ‘ SigmaetDMATC) yvang dikenal dengan
DMAIC breakifiroug 3 riebufimenooinakan data yang statistik.
e Pada tahun 1988 : Mboto dapatkan MBNQA (Malcolm Baldrige

National Quality Award), sejak itu six sigma mengalami revolusi
penyebaran.

e Pada tahun 1993 : Mike J. Harry pindah ke ABB dan mulai memelopori
penggunaan Six sigma secara intensif. Dia juga memberikan konsultasi ke

berbagai perusahaan di Amerika termasuk GE.
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e Pada tahun 1995 : CEO GE, Jack Welch mencanangkan bahwa Six sigma
menjadi kendaraan perusahaan untuk mencapai kualitas terbaik.
2.4 Keunggulan Six Sigma
Beberapa keunggulan yang dimiliki Six sigma diantaranya Six sigma
Fokus pada perbaikan kualitas dengan menggunakan pencegahan cacat (defect),
pengurangan waktu siklus dan pengurangan biaya. Six sigma akan menghapus
biaya-biaya yang tidak akan memberikan nilai tambah apapun bagi pelanggan.

Six sigma sangat fokus padag

grti apa yang dikatakan Jack Welch
“The Best Six Sigimam { i bUisimess it-What is ctrical to
the customey

0 i m4 1t Macningkatkan
kuali et perusahaan

o - Wy ' 1 E1aghk ofek

erhadap p tidak akan tahu perubahe

eningkatkan ma ngan mereke

Is yang_ada pada sigme pir sexupa dengan
)ada strateg ingkatanykualitas lainn Akan

aplika S yang [&

ig untuk dapat pera . am perbaikan anga
. @

nd - 2 aupun jasa.
‘ﬁﬁaan antara

pendekatan fg f - i ayandeng kons gma hanyalah pada

ISl bahwa

masalaliiifo RrogianiT OV Berfokus Hada iicaas Alkan pada semua
operasi yang _tidaK terkad § X jamsigma Dctiokus pada membuat
perbaikan pada sciiwg i 1 scs®Pampaknya adalah dengan
banyaknya program kualit an makan waktu bertahun-tahun
sebelum semua operasi meningkat, sementara itu SiX sigma menghasilkan hasil

yang lebih cepat dan efektif.
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2.5 Metodologi Penerapan Six Sigma

Pada prinsipnya, six sigma merupakan sebuah filosofi dengan suatu target
tertentu yaitu 3,4 Defect Per Million Opportunities. Metodologi penerapan yang
dilakukan untuk mencapai target tersebut adalah The Six Sigma Breakthrough
Strategy. The Six Sigma Breakthrough Strategy adalah metode sistematis yang
menggunakan pengumpulan data dan analis statistik untuk menentukan sumber-
sumber terjadinya variasi dan cara-cara untuk menghilangkannya®.

Pendekatan yang dig penerapan SiX sigma melibatkan

delapan tahap da hi z i apAnalyze, Improve, Control
i DMAIC (Define-
Measuges A § | . BMAIC adalah

dan Standar,

uruta ) - 0 erjadi untuk

ale RCTDE 4 } in a yang

ag_rembentuk siklus pe <ata alitas_yang secara Konti saha
proses yangs tidakSperlu. gPada masing nilah

gean tools spx.sigma.
Berik adalah"pgnjclasamftcifang@berbagal akiiitas ya ilakukan

asing ala

_

fine adalah tahap hasalahan kualitas akan

di n, penentua aiki dan

targ ﬁtasyan" apailf i aiig ndatangh_
ea f - peng " g, yang berjalan saat

ini.

proses yan

untuk mengeliminasi akar penyebab permasalahan, desain proses baru hingga

implementasi.

% Harry, Mikel dan Richard Schroeder, The BreakthroughManagement Strategy RevolutioningThe
World’s Top Corporation, Doubly Inc, New York, 2000, hal. 10.

" Pande, Peter S., Robert P. Neuman dan Roland R. Cavanagh, The Six Sigma Way, McGraw-Hill,
Inc, New York , 2002, hal. 16.
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Control adalah tahap pengendalian (monitoring) proses setelah perbaikan
untuk memastikan bahwa penyebab permasalahan tidak terulang kembali.
2.6 Tools dalam Six Sigma

Penerapan Six sigma menggunakan metodologi terstruktur dalam lima
tahapan proses di mana masing-masing tahapan menggunakan tools tertentu.
Tools yang digunakan dalam six sigma pada dasarnya merupakan kombinasi dari
berbagai tools yang sudah dikenal dalam Statistical Process Control (SPC). Jenis-

jenis tools yang digunaka apan Six sigma cukup banyak dan

penggunaannya luasgiftie S tahapan saja. Oleh karena itu

sesuai denga alisis, maka dalam

penulig ggap paling

relev
l: pada

HIStogram Distribusi

distribu ounak ntu [ a gl pola

s cacat vang dianali

5000 -
"'QLOo:.fiFi :::-J'hh

E 32000
a
31000 -
30000 -
29000 -
Juli Agustus September
Bulan

Gambar 2.3 Grafik Histogram
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2.6.1.2 Diagram SIPOC dan Pemetaan Proses

Digram  SIPOC  (Suppliers-Input-Process-Output-Customer)  adalah
diagram yang dapat memberikan perspektif singkat pada langkah-langkah proses
tingkat tinggi dalam hubungannya dengan supplier, input, output, dan customer

utama®. Contoh diagram SIPOC dapat terlihat di gambar 2.4.

SIPOC Diagram Fictitious Car Dealer Example

Suppliers Inputs | C 5 ‘ |R (L] ‘
O Marnufadurer o E b OgCar Buyer O Color Selecton

O Suppliegs 0 5 y fu} O Build To Order
0 a3 o O Papemt Filed
o f pef Within 98 Hours OF
g o1 CarFurchase
<hid -State Chedks O
5 Seni one e
. 3

,
Fre g2 Cowre To
e Lirdesstiad (i Agreementon Fe
o et Meeds r | — L T o= i
ey Car

ambar DigrapsSiREC J

staan p lale d AN un arkan

roses dalam ben eder se ga lebih mudalgdi i dan

di i, Dengan me - I an p i dapat didefigi

angkah-

lang tis yang pg

dilakukan. Cg ﬁ

lan per yang dapat

Ew ihiat pada gambar 2.5.

Storage (Yellow)

@
N
@  pecision Bl
=

Transport or Movement of Material or
Transmission of Information (Yellow)

Gambar 2.5 Simbol Standar Pemetaan Proses

% Ibid., hal. 114.
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2.6.1.3 Diagram Pareto

Diagram Pareto terlahir dari prinsip Vilfredo Pareto yang mengatakan
bahwa 80% dari defeck diakibatkan oleh 20% dari penyebab’. Prinsip Vilfredo
Pareto ini sering disebut dengan istilah “trvial many and vital few” yang berarti
“sepele banyak tetapi penting sekali”. Dalam hal ini 20% dari masalah yang

dijadikan contoh di atas adalah “vital few” sedangkan sisanya adalah “trivial

many”.

Diagram Pareto digun pada saat menentukan dimana harus
memfokuskan ata aitu dengan memilih
penyebab m tindakan minimal
dapat @iéng . : 4 lapat dilihat pada

gamb 6.

ot
-
%

0
PROCESS arking tling
DEFECT| , 3
Percen 74.4
- -

Cum %

f‘r' 5dMDg
2.6.1.4 Cri
Critical Ueristik produk utama

yang diinginkan oleh pela

ma yang kritis terhadap kualitas
ini biasanya digambarkan dalam sebuah diagram pohon yang disebut CTQ tree.
Critical to Quality (CTQ’S) merupakan elemen dasar dari suatu proses perbaikan.
CTQ’S are the bridge between customer satisfaction and process improvement.
Karekteristik CTQ’S merupakan salah satu pembahasan utama pada tahap

pendefinisian masalah (define).

? Harry, Mikel dan Richard Schroeder, Op Cit., hal. 130.
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2.6.1.5 Perhitungan nilai DPU, DPMO/PPM, dan Sigma Level

Defect per Unit ( DPU ) adalah besaran yang digunakan untuk mengukur
proporsi produk cacat per total produk yang dihasilkan. DPMO atau Defect per
Million Opportunity menunjukkan peluang produk cacat yang dihasilkan
dibandingkan peluang kecacatan yang dapat terjadi, kecacatan ini berasal dari

elemen-elemen yang terdapat dalam proses (material, metode, mesin dan manusia)

dikalikan dengan jumlah produk yang dihasilkan.

acat yang ditemukan (defect)

Tingkat kecacatan per i (2.1)

njt produksi

DPMO

8,198 : 7258
10,724 3.8 758,098 | 0.8 027
13,803 37 788,145 0.7 0235
17,864 36 1.30 815,940 0.6 0.20
22,750 35 147 841,345 0.5 07
; 28,716 34 1.13 664,334 0.4 (IR B
. 35,930 a3 140 884,930 0.3 010
44,585 3z 1.07 903,189 0.z - o7
54,799 3.1 1.03 919,243 0.1 0.03
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ﬁ Six Sigma Calculator-http:fhvww. Gsixsisma.com |Z||§||X|

3606

Total Opportunities
http: /A, Bzixsigma. com

Calculate |

Defects Per Million 32583.81730
Opportunities [DPMO]

[efects [%) 3.26%

6. 74%

el fcd

ic Tree (Digram P@Ron
0gicC 4 crupaka : aycbab

engung an

2’Analisis Sistem HEREUK * R&R Study) r
lasalah yang & | 14# gukuran ada abilitas

pe . Umumnya_variab ansdinyatakan dal n. Varian

total suattl peng f:— -.'-;_i’i. DTO (part to part)

dan vani

Kesalahan siste gkan dalam 2 kategori, yaitu

akurasi dan presisi.
> Akurasi
Akurasi adalah perbedaan antara nilai pengukuran dengan nilai aktual
part.

Akurasi dalam sistem pengukuran digolongkan dalam tiga komponen, yaitu :

10 Hendradi, C. Tri, Op Cit., hal. 18.
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e Linearity — suatu ukuran yang menunjukkan bagaimana ukuran part
mempengaruhi akurasi dari sistem pengukuran.

e Accuracy — suatu ukuran bias dalam sistem pengukuran. Akurasi
merupakan perbedaan antara pengukuran rata-rata yang diamati
dengan suatu master value.

e Stability — suatu ukuran yang menunjukkan bagaimana akuratnya

kinerja sistem setiap saat. Stabilitas merupakan total variasi yang

terjadi dengan .8 aty, pada part yang sama, ketika
1 2 S - ik tunggal setiap saat.
>
es : ou sama secara
be de
si ariasty g dap elona 7 yaitu :

peatability pak Ay ariasiyang diamati e
sama_dengan alat Gkur g a Mg part
ang.
Reprod v 1y: se bleh sist8 an.
Reproducibi rae ﬁ ia;i o diamati ketikanope yang

‘ berbeda de engukur part yﬁ ﬁa.
H-qh karena iana Kibat

enguw merupakan
komponen da (Er epeatal reprod H‘f‘

age.= 1S U s SO TOROUOO TSRO (24)
Ukuran VarM!a i suatu rasio, yaitu rasio

. . by P
presisi dengan toleransi (presision rance), T
L 2.5)
T USL-LSL
' 1bid., hal. 20.
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Dimana :
USL = Upper Specification Limit, batas spesifikasi atas
LSL = Lower Specification Limit, batas spesifikasi bawah
Ada dua kategori utama Gage Study, yaitu Crossed dan Nasted Gage R&R
Study*?. Penggunaan kedua metode tersebut dibedakan sebagai berikut :
e Gage R&R Study (Crossed) — digunakan ketika masing-masing part
diukur beberapa kali oleh setiap operator.

e Gage R&R Stug igunakan ketika masing-masing part

Saimeontoh pada destructive

laKkan dengan
and R

0-N3 ab , dan

DITT Aetode S bih_majd . dei nerinci

€Y enjadi duz g@por dan operate
lisis Kapakilitas P
3 uniform gproses

Kapabilitas suatu “prose gambarkan seb

alisis k as pkan k

esifikasinya. Sgafl pre < i kapabilitas bila se
. 2 A
upgkin jatuh dal ata

tiga kondisigkapab
Proses yang aﬁ apab

rentan

Proscs

ﬂg‘riabel
Y

g erjadl ang proses di dalam

uSL

Gambar 2.8 Proses dengan Kapabilitis Tinggi

y

o d e
7O D>

St

12 |pid., hal. 20.
13 Ibid., hal. 34-36.
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Proses yang memiliki kapabilitas hampir tidak cukup, yang terjadi bila

rentang proses sama dengan rentang spesifikasi.

66 =USL - LSL

LSL USL

Gambar 2.9 Proses Dengan Kapabilitis Hampir Tidak Cukup

Proses y

lebih besar d

jadi bila rentang proses

b)

-macad

da berbagai macam Ca lit 3 tiga yang uta
dan 0)Con: (RS
1. qrupakan apabilii 'r"*r"' Sl mempa

perbandig uf_'ﬁ; csifil oA 11-‘_ esliprmula C ; adalah

(1) Cp,

'."p .......................... (2.6)
M™% p

2. C pk : kelemahan uta annya sangat sedikit proses yang
tetap berpusat pada rata-rata proses. Untuk memperoleh pengukuran akan
kinerja proses yang lebih baik, maka harus dipertimbangkan dimana rata-rata
proses berlokasi relatif terhadap batas spesifikasi. C px mencari jarak terdekat
lokasi pusat proses dengan USL atau LSL kemudian dibagi dengan rentang

proses.
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Formula Cpy adalah sbb :

Cp = min[USL “H atau? " "S"J ............................. (2.7)

3o 3o
3. C pm: sering disebut Taguchi capability index. C pn, dikembangkan di akhir 80-
an dan digunakan untuk menghitung kedekatan rata-rata proses dengan target
USL - LSL

6m .............................

atengah batas spesifikasi dan juga

(T). Formula C pn adalah sbb: C | =

Bila rata-rata prose
tepat pada targe ;

Kete g . i pk adalah sebagai
beriku
Prosd

)SC

2.6.3 Tools g ahap A
e & E

WUse & Effect diagra N 1S Syl hasil
br.q Orrﬂng sebab- - asala p ini i ut juga
i i i iSNDone karena

g ‘\“h Ishikawa untuk

pengelompokkan tersebut. enunjukan contoh cause & effect
diagram.

4 Massart, D.L. Vandeginse. Buydens. De jong, S. Lewi, P.J. and Smeyers-Verbeke, J, The
Handbook Of Cheometrics and Qualimetrics Handbook Of Cheometrics and Qualimetrics : Part
A, Elsevier Science, Amsterdam, 1997, hal. 35.

' Hendradi, C. Tri, Op Cit., hal. 45.
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Measurements | [ Material | [ Man |

ariasi yang

perbeda

ntuk menentukafgapak

e
otesis terseb uk menentu ah akan

meno#au enerima hipotesis g C ddatab banha perlakuan
AL . W ANY

bk .menerima atau

menolak Hy jika F hitu

2.6.3.3 Two-Sample T
Two-Sample T adalah uji hipotesis rata-rata pada dua populasi / proses

dengan standar deviasi populasi (o) tidak diketahui. Nilai kedua rata-rata populasi

dibandingkan untuk mengetahui apakah memiliki perbedaan yang signifikan'®.

16 1bid., hal. 78-79.
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Dimana :
t = nilai t hitung
X_1 = nilai rata-rata sampel populasi 1

X_2= nilai rata-rata sampel populasi

S, = nilai standar deviasi g
n; = jumlah sg
np; = _]u

Cara

(2.14)

Aktivitas utama d ; perbaikan adala bu@t ide-

ikan terhadap fi mukan dalam ta dlisa.

uk memilih 5%(3 : OY€¥yang sesuai iManyakan
masalah*didapg .‘f‘"‘r b dasar yéang ‘-:i.'-‘

120 biainstorming.

2.6.5 Tools pada Tahap
Aktivitas utama dalam tahap control adalah menjaga dan mempertahankan
kondisi dari hasil ide-ide perbaikan.
Control merupakan tahap operasional terakhir dalam proyek peningkatan
kualitas six sigma. Pada tahap ini hasil-hasil peningkatan kualitas didokumentasi
dan distandarisasikan hasil perbaikan, serta dilakukan pengendalian, dimana

pengendalian proses dengan menggunakan Statistical Process Control (SPC).
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Tools SPC yang dipakai untuk pengontrolan proses yang sering dipakai
adalah bagan kendali (Control Chart). Bagan pengendalian merupakan grafik
garis dengan mencantumkan batas maksimum yang merupakan batas daerah
pengendalian. Bagan ini menunjukan perubahan data dari waktu ke waktu tetapi
menunjukan penyebab penyimpangan, meskipun adanya penyimpangan itu akan
terlihat pada bagan pengendalian tersebut. Bagan kendali berfungsi sebagai alat
yang bisa membantu kita dalam melihat apakah proses kita under control atau

tidak dengan melihat adanya g_of variation atau special causes of

variation. Alat baafs

garena proses atau

rata-gata dari data

er Controlimit) :Ba ontfel Atas

owerq€ rol Limit atas rolBawah

anya UG dari CE letak
L dan LCL mak&@pro ﬁ ol, data tidak terl UCL
@
d aka proses f €

peny husus dapaigditensukeh yan 18t lag gihilangkan.

Batas aksi da ﬁ j :i-\

; aSeesio ] | 1ais aks) TTRI datasts akidiantara limit 3

jadi terkontrwnyebab-

sigma, kita hagiS mencmuk@p j * b khmsus dan “fiienghilangkannya. Dan
dalam hal ini kita hares cepa St
Biasanya batas 2 signia ad 1t “peringatan. Jika nilai dari suatu data
tidak berada diantara limit 2 sigima, mungkin kita beranggapan bahwa hal tersebut
disebabkan karena beberapa penyebab. Jadi bila tidak terletak diantara 2 sigma ini
merupakan peringatan kepada kita. Gambar diagram kontrol terlihat pada gambar

2.12.
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BAB 3
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

3.1 Tahap Define

Tahap define adalah tahap mengidentifikasi permasalahan secara jelas
serta menentukan tujuan dari project.
3.1.1 Latar Belakang Masalah

Banyaknya jumlah prgd embaga (copper bar) menjadi dasar
awal mengapa pg , adagpLoses pembentukan part
tembaga. Pag - 10¢ September 2009.

Pada tai€l

—
-
%

i .m-‘l

| 3430

100 3118

Gamba K Défget TembagaPe September 2009

3.1.2 Diagram SIPOC danPe

Dari data yang telah diperoleh maka dapat dibuat diagram SIPOC
(Supplier, Input, Process, Output, Customer) dan pemetaan proses pada copper
bar area. Gambar 3.2 dan Gambar 3.3 menggambarkan diagram SIPOC dan

pemetaan proses kondisi copper bar area saat ini.
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e e

Supplier Input Process Output Customer

¢ Warehouse e Copper bar e Cutting . Partcopperbar e Assembly
material e Marking
e Punching

20003 : ri gikoject.

i ari diagra : : :
3 DroSE ’ gian
bWarehouse yang iny@ekan®Memberikan inputan_mater pper

put, Y3 en ) ini ada Ppper

‘ Process, dajai p AN paf® tembaga terdiri darﬁwtahap

H’ proses yaity SScutting Sme g, puRching, m|II|ng, vbendmg,

nbaga adalah

ustomer part tembaga

adalah next pr embly (perakitan panel).
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COPPER BAR
STORAGE

BENDING
MESIN B

3.1.3 Diagram".

Untuk mencari p ah yang mengakibatkan defect
tembaga, maka dibuat diagram Pareto dengan menggunakan data pada tabel 3.2.

Gambar 3.4 menunjukan proses defect yang terjadi pada area copper bar.
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Tabel 3.2 Data defect Proses selama tiga bulan (Pcs)

Produksi 9606
Defect 313
Cutting 24
Marking 233
Punching 8
Milling 9
Sanding 7
Banding 32
Heatshrink 0
Furnace 0

fokus untu

314 Pernyatdv.[
a

Dari latar belak

masalah, maka dapat disimpulkaf™ bahwa jenis defect marking sebagai
penyumbang defect yang paling banyak pada proses part copper bar .
3.1.5 Pernyataan Tujuan

Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengidentifikasi akar penyebab
masalah dan mencari solusi untuk mengurangi defect dengan cara memperbaiki

proses yang terkait dengan defect tersebut. Dalam hal ini pengurangan defect
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dilakukan pada proses marking tembaga (copper bar) yang sering mengalami
masalah terhadap lubang diameter 5.5mm yang memiliki jarak 46mm.
3.1.6 Critical to Quality (CTQ’S) Tree

CTQ untuk proses marking digambarkan dalam tree diagram pada gambar
3.5 yang berisi karakteristik produk yang diinginkan oleh pelanggan. Dengan
mengidentifikasi CTQ, faktor —faktor yang mempengaruhi kualitas produk dapat

diperbaiki dan memberikan perbaikan terhadap hasil.

-

3.1. Sigma LevelPeiusah: iSi S pi.Pada P arking
Berdz 4(4";[: defeet™pre ga pe ;;i_‘lr- pada tabel 3.2 dan
CTQ Yang fhake. dapatodicarl Hilaims Bses marking

perusahaan pada;Kondisi

( I“ Jﬁj mtemukan (defect)

jumlah unit produksi

DPU = 233/9606 = 0.024255673
DPU

Tingkat kecacatan pe

DPMO /PPM = - x1000000
kemungkinan kesalahan
DPMO /PPM =wx1000000 =8085.22
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Maka Berdasarkan nilai DPMO / PPM tersebut dapat diperoleh nilai
Sigma level perusahaan pada kondisi saat ini dengan mengkonversi nilai DPMO
menggunakan tabel konversi nilai Sigma atau dengan Six Sigma Calculator.

4 six Sigma Calculator-http:fhsnww. bsixsigma.com |:||E||z|

i+ e

Toatal Dpportunities

Whttp: £ v Bzikzigrna. com

()

Fz Sioma
: ..'- ngan;Sigma |éve! Proses Mart g

\ ?ri gambar di ¢ i : i Siga level PT. Areva*T&BF pada
p arking yaitu s Sigma level i perlu
di.{MI n untuk menafkan ey I pertisahaan.
3.2 T#M 41"37 '{i\ L

easure ada ahap megukurskineria_pad } dengan cara
mengukur pPre 0 ada..Padadstalap ini dilaktkanmpenentuan karakteristik

kualitas (critica A . , &S proses.
3.2.1 Logic Tree Diagra ect Ma baga

Pada gambar 3.7 digambarkan penyebab-penyebab masalah yang
mengkibatkan defect marking part tembaga menggunakan logic tree diagram
(diagram pohon), yang bertujuan untuk menemukan akar penyebab masalah dan

mengungkapkan persoalan secara detail.
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L

marking #» Machine

X\ ’”

menggeiaakaniga : ag dipe ukan

Sistem pengukarapangter|a A S Pada area COP
untuk mengetgftil agat pepduklran yang ada opper
Hdllakukan de 3 nJukan data Vran yang

RN 2
o W

™ Il o4 B

2 - §

4 1

5 1 3 46 46
6 1 3 46 46
7 2 1 46 46
8 2 1 46 46
9 2 2 46 46
10 2 2 46 46
1 2 3 46 46
12 2 3 46 46
13 3 1 47 46
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Tabel 3.3 Data Peniukuran

14 3 1 47 46
15 3 2 47 46
16 3 2 47 46
17 3 3 47 46
18 3 3 47 46
19 4 1 46 46
20 4 1 46 46
4 46

4 46

46

51 9 2 46 46
52 9 2 46 46
53 9 3 46 46
54 9 3 46 46
55 10 1 46 46
56 10 1 46 46
57 10 2 46 46
58 10 2 46 46
59 10 3 46 46
60 10 3 46 46

Peningkatan kualitas..., Ferdian Hermawan, FT Ul, 2009
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Berdasarkan data pengukuran yang diperoleh maka dengan bantuan

software Minitab 15 didapatkan hasil sebagai berikut:
Tabel 3.4 Data Hasil Pengukuran

Gage RER Study - ANOVA Method

Two-Way ANOVA Table With Interaction

Jource DF 53 ik F B
Parc S 5.73333 0.637037 20.2353 0.000
Operataor 2 0.10000 0.050000 1.5882 B=-=3
Part * Operator 15 0.566567 0.031451 0.944
Repeatabilicy 30 l.00000 0.033333

Total 59 7.40000

on term = 0.25

&lpha to remove interg

Two-VWa

o
Pa
0

Part-To
gl Variation

8& R (ANOVA) fg

J 'h Meah by Part
56 O 47 ©
50 o re"
g ‘#
: [ [0S — it S
4597 o
S
AAAAA = 1 2 4 5 6 7 8 9 10
Part
L ‘ Measurement by Operator
" O O O
&
o]
05 46 8 ©- )
=1
& UCL=0.218
R 454 Q
1 2 3
Operator
Xbar Chart by Operator
o 1 2 3 Operator * Part Interaction
l l 4z Operator
é l l ) M
> 46.4- h I I 2 46.41 .’
k-3 B A Y T L} T\ §=46225 g _._
£ o0—00 000000006 C_L=64 975 <
& ) \/ 45.61 Y
4561 | | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Part

Gambar 3.8 Gage R&R Pengukuran
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Dari data hasil pengukuran yang diolah menggunakan software minitab 15
diperoleh hasil sebagai berikut :
¢ Nilai p-value pada data tabel session pada interaksi antara part dengan
operator = 0.539 > 0.25, maka dapat disimpulkan tidak terjadi
interaksi.
e Pada grafik Gage R&R variasi terbesar disumbangkan oleh perbedaan
ukuran antara part dengan part dan bukan karena kesalahan sistem

pengukuran.

Catatan aDats an. 10 part yang sama,

terhadap 3 g ali pengkuran tiap

operatg

adtd@ra part

iran Kapab 3 ' Bar
ukura emampt COpp&hmaar di ngan

& yang diPeio D an 3 opefai@liscperti yanggterlihat

abilitas Proses d
\
oL

Operator

10 45 48 47
11 45 45 46
12 44 47 46
13 48 45 47
14 46 46 45
15 45 46 46
16 46 45 45
17 45 45 47
18 44 46 45
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Tabel 3.5 Data Pengukuran Kapabilitas Proses

20 45 47 46
21 47 45 46
22 48 47 45
23 46 45 47
24 44 46 48

an bantuan

O bs |
PPM > USL 0.00 I PEA
PPM To 0
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Process Capability of Measurement

LSL Target USL
Process Data | | m— \V/ithin
LSt a4 | | == == Qverall
Target 46
usrf 48 | | Potential (Within) Capability
Sample Mean  45.9556 | | Z.Bench 1.48
Sample N 90 | | ZIsL 1.77
StDev (Within)  1.10175 ZUsL 1.86
StDev (Overall) 1.09042 : : Cpk 0.59
Overall Capabitity
| | Z.Bench
| | zLsL 79
| | Z.USL 1.87
Ppk 0.60
Cpm 0.61

data hasil kapa

diperg il.sebag

0.59
=1.50

SWdapat diambi proses yang IWSekarang

adalahgiglk bai #%‘i\ Y

- R\
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BAB 4
ANALISA DAN PERBAIKAN DEFECT TEMBAGA

4.1 Tahap Analyze (Anaisa)
Pada tahap ini dilakukan analisa untuk menentukan faktor—faktor yang

menyebabkan masalah pada proses marking tembaga. Tools yang digunakan pada
tahap ini adalah :

Cause & effect diag

g diagram)
e Anal

o T
41.1 t 5
~bab nk 51dg a ingimemiliki
inan (DOSSH

Biescauses) b i¥ig4nasalabadlef baga
% arking. Diagrah ibag 2 giibaga
pada gamabar 4.1.

—d
o

2 ANy
7i&S NI

e

- j
Q
0
A
q
S 7,

% .-.h-

ST W T Defect

’ ‘ ¥ ' Tembaga

Belum ada standar
pengukuran

)
3

\/ 7A| t Ukur
Methods \Vtashifies

Gambar 4.1 Cause and Effect Diagram Defect Tembaga
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Analisa dengan diagram sebab akibat menghasilkan tiga ( 3 ) faktor yang
mungkin menyebabkan terjadinya defect tembaga yaitu :

e Faktor Personnel, hasil analisa menunjukkan aspek personnel sangat
mempengaruhi terjadinya defect tembaga yaitu kemampuan/skill dari

karyawan baru.

e Faktor Machines, hasil analisa menunjukkan aspek Machines sangat

mempengaruhi  terjadi gefect tembaga yaitu alat ukur yang

digunakan, y g r geteran dan penggaris.

4.1.2 Memg < ; 3 gan Mengevaluasi

altiasi resiko
1kan perbaikan. Berdasa 481l analifa yang diperoleh dari diag
didapg

Perbedg a 0] a yang fujian

\ dengan me f
2. Perbedaa penggaris m n tools
Mn Antara

" dan lama dapat
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Tabel 4.1 Data Pengukuran Antar Operator

Data antar operator
Operator | Operator
Jumlah Part | Operator New 2 3
1 45 47 46
2 46 46 46
3 48 45 45
4 47 47 46
5 44 47 46
6 45 47
7 45
t 7
4 46 45
16 45 45
4
18
46
46
‘ 7 = 46
= :
o 4
4 46
4
4 47
30 48 46

41

-
—
>

Berdasarkan data pengukuran antar operator yang diperoleh maka dengan

bantuan software Minitab 15 didapatkan hasil sebagai berikut:
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Tabel 4.2 Data hasil Pengukuran Antara Operator

One-way ANOVA: Measurement versus Operator

Source IF 55 ns B X
Operator 2 0.82 0.41 0.3
Error 87 l05.00 1.Z1

Total g9 105.82

§ = 1.099 R-8g = 0.78% R-Sgiadj) = 0.00%

Indiwvidual 95% CIs For Mean Based on
Pooled HtDev
Level N Mean Hthew t t t
Operator 2 30 45.967 1.129 [ * i
Operator 3 30 0.7§ { * 1
Operator New 30 * 1

45,80 46, 20 4. 50

ﬁ Operator New

ulailsAntara Operat

akan.seftware minitab 15

v # ) tidak ada perbedaan
antara operato d w J§ ;

e Dari grafik Boxplot terlihat bahwa median dan mean antar operator
cenderung sama, tetapi untuk operator 3 cenderung lebih baik dari
yang lainnya, ini terlihat dari variasinya kecil.

4.1.2.2 Melakukan Analisa Perbandingan Hasil Pengukuran Antara Alat
Ukur Meteran Dan Penggaris Menggunkan Two-Sample T
Data perbandingan pengukuran antara alat ukur meteran dan penggaris

dapat menggunakan data pada tabel 4.3.
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Tabel 4.3 Data Perbedaan Alat Ukur
Data perbedaan alat ukur

Jumlah part Meteran Penggaris
1 47 46
48 46
46 46
48 45
46 46
48 45
45 45

-
—
>

h maka dengan

Two-zauple T for meteran ws pengda
N Mean StDev 3SE Mean

neteran 30 46,867 0,973 0,18
penggaris 30 45.467 0.681 0.1z

Difference = mu (meteran) - wu [penggaris)
Estimate for difference: 1.400

95% CI for difference: (0.965, 1.835)
T-Test of difference = 0 (v3 not =): T-Value = .45 P-Value\= 0.000 JOF = 51

Boxplot of meteran, penggaris
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Boxplot of meteran, penggaris

48+

47

46+

Data

454

444

penggaris

antara

cleran dabd=pengooaris.

3 rande
1 bahw@ialat ukur pcneg dari
ada meteian, ini (GElihaar@¥ariasinyasyang kec ekati

pulan €3 tor 7 perlu

WUkan Improve A
tuk menemuka 14 Vid ‘- perbaiki makagdigtifiakan tools
Anov%wo saplediuengdn has il KeSimpulansscbagai beri

Tabel 4. DCrato dan Alat Ukur

Result| Conclusion

L !I.ll 3 % g S
Antar @ | VA t‘h a HO Non CTQ

Antar alat UKULi SO B Olle| ~ T0lak HO Vital View
“——

Dari data hasil analisa terhdd8P pengujian perbedaan antar operator dan
perbedaan antara alat ukur diperoleh bahwa tidak adanya perbedaan kemampuan
skill karyawan baru dengan lama, sedangkan untuk perbedaan alat ukur meteran
dan penggaris terdapat perbedaan (terlihat seperti tabel 4.5 di atas), sehingga
untuk tahap improvement selanjutnya dilakukan improvement pada perbedaan

hasil antara alat ukur.
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4.2 Tahap Improve (Perbaikan)

Akitivitas utama dalama tahap improve adalah membuat ide perbaikan

terhadap faktor utama masalah dalam tahap analisa.
Aktivitas perbaikan yang dilakukan berdasarkan analisa adalah :
e Design dan pembuatan jig marking untuk diameter 5.5mm dengan
jarak 46mm yang sering mengalami permasalahan.
e Mengukur kemampuan proses (capability process) setelah pembuatan
alat bantu jig untyk g 5.5mm dengan jarak 46mm.

Memik i 1T i alat bantu yang dibuat

O a *
den o4 \! proacar da

ng. Seh markiagmyang dib

cNg déngan sediiith kesal@han oleh™ setiap opCrate
Jig markifg, ini maka pelicgufitan alg metera

apat dikurag
gang dib asa ‘ S al denga
sign yang sede dah dalam pengoperasiann

d 12 _ini scbagai cefaka : ng marking

deng k 46mm cnggamba gesign dari

dibuat. li"'r '

2xDiameter 5.5mm

Gambar 4.4 Design Jig Marking
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4.2.2 Pengukuran Kemampuan Proses Setelah tahap Perbaikan
Berdasarkan data tabel 4.6 maka dapat diukur kemampuan proses yang
terjadi setelah dilakukan proses perbaikan dengan menggunakan Jig marking.
Tabel 4.6 Data Perbedaan Alat ukur Meteran, Penggaris, dan Jig

Data perbedaan alat ukur
Jumlah part | Meteran | Penggaris | Jig
1 47 46 46
2 48 46 47
46 46
45

-
—
>
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Berdasarkan data pengukuran yang diperoleh maka dengan bantuan
software Minitab 15 didapatkan hasil sebagai berikut:

Process Capability of After

LSL Target USL
Process Data | | m \\/ithin
LsL 44 | | == == Qverall
Target 46 - - —
UsL 48 | | Potential (Wablllty
Sample Mean  46.1333 | | Cp
Sample N 30 | | EELLJ 1(2;
StDev (Within 0.583394 .
StDev?Cl;lvera)ll) 0.571346 | | CpkC1.07 >
| Overall Capability
Pp 1.17
PPL 1.24
PPU 1.09
Ppk  1.09
Cpm 1.14

F | (Withy Ability
Ben
-— T | SL 3766
‘\-fr .US 3.20
4 Cp 1.07
.m# pability
o

Overall Pej 22

< LS 04,28 73
o9
Al 637.49 Ripk ‘1’2

bar.q , .- etelah

4

il e engguiia

diperoleh hasillSébag
Cp = 1.14 , sebe
Cpk

f 1.07 , sebe
Z.Bench = f

dp -."ﬁllllgj.mmlmlnl“‘ Co

erjadi setelah

perbaikan adalah™ba ] 3 <_[.33"dan pada tahap perbaikan
nilai Cp, Cpk, daﬁi engi

4.2.3 Membandingkan Ke
(Jig) dengan Alat Ukur Meteran dan Penggaris

Antara Alat Bantu yang dibuat
Dalam tahap ini dilakukan pembandingan antara kemapuan proses alat ukur

meteran dengan jig dan alat ukur garisan dengan jig, guna memastikan perbaikan

dengan menggunakan jig menghasilkan kemampuan proses yang lebih baik.
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4.2.3.1 Membandingkan Kemampuan Proses Antara Alat Ukur Meteran
dengan Jig
Dengan menggunakan data pengukuran pada tabel 4.6 maka dapat
diperoleh boxplot antara alat ukur meteran dengan jig yang diolah menggunkan
bantuan software Minitab 15

Boxplot of Meteran, After_1

48.0 P
o : ’

a )

l ’ F

™

eran dengan Jig

puan p s, jig Ich iliki

metera 1Ipuan

0SS dari jig lebih men, i gidicapai dibandini a eWn alat
eran.

u
4.meandink T Kema Rrosess Antara Alat Mnggaris
eng ﬁ “i_\

LCL O oA -iiz-]ii ‘uull“ 0 ; maka dapat

ris.ﬁni siyang diolah menggunkan

diperoleh boxple

bantuan softwar
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Boxplot of Penggaris, After

47.04 IR

46.5

h memiliki
godrls. Dan
mpuan proses.daci jie lebil ade ilai target yane 1Dl ngkan
penggaris?
ontrol (Kontrol)
Aktiyd tama dala : contLg ontro
an ko % an ol pros ukan
n menggunkan t0o trol8Chatrs i@k point yang di ah 2
k ter 5.5mm de -a G ‘.' enggunakan gukuran

pada rl.7 maka dapaisdtliha hfbel chaihpads gamba

ﬁ".
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Tabel 4.7 Control Chaggetelah menggunakan Jig

PART NAME (PRODUCT) : RISER PART NO. : SEM101079-01 00

OPERATOR : RIKO BAHTIAR SPECIFICATION LIMITS : 44-48

MONTH : NOVEMBER 2009

DATE . 2 | 3 020232425 26 ] 30
0 1 46 | 46 46 | a6 | 47 | 46 | 46 | 46
Z
w U 5 47 45 | a6 | 46 | 46 | 46 | 46
o w
zz 3 45 ..« VD D S
0 0N
< 4 45 |46 16 46 | 26 | 26 | 46 | 46
= 5 44 46 | 26 | 26 | 46 | 46
SUM 227 230 231 | 230 | 230 | 230
AVERAGE, Xbar 45.4 46 |46.2| 46 | 46 | 46
RANGE, R 3 ol 1]olo]lo
NOTES :
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46,8 -
46,6 -
46,4 -
46,2 1
46 4
458 -
45,6 -
45,4 1
45,2 1
45
448 -
44,6

UCL; 46,516

CL; 45,910

LCL; 45,304

Average Distance (mm), X-bar

bar 4.8 Control Charts fibangiiamefer 5.5mm dengan Jarak
gaAmbar 4 patd / 3 0ses
alt“dlameter 5.5mm 1 etelah menggundkafji
ik masih terlet ; plnya. Sehing t
diuin bahwa prosesyane {c asih terkontrol.!v
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BAB 5
KESIMPULAN

5.1 Kesimpulan
Berdasarkan hasil analisis yang telah dilakukan terhadap
peningkatan kualitas pada proses marking tembaga maka dapat diperoleh

beberapa kesimpulan sebagai berikut :

1. Permasalahan defect g eriadi pada part riser tembaga
disebabkaamaleh f s gkan dan penggaris)
yang : tembaganya,

g yang

dertgan pembuatan jig

ilar Cp daieCpk
1.14, dan Cpk=0.59
R an

gsarkan pe j fels ukan, &
i di sefdagai berikut :

W@n kepada pe i '
. ingkatan Kku ok SESw M3 ) dapat juga an

q@an pembLataisclaif | ang._tigabungkan de roses
punchi ’(-E'; : : k3, DEt copper bar

2. Perbaikansyand telahgeljla ﬂ ap erotef-nasil yang lebih
haik bila  sel aryawan rkht AREVA-T&d
me an (0]

konsisten menjaga

ndisi dari hasil perbaikan
yang dilakukan.

52
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