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ABSTRAK

Kualitas adalah cerminan sebuah perusahaan yang sangat penting untuk
mendapatkan kepuasan pelanggan. Pt.Fuji Bolt Indonesia mempunyai masalah
dalam pengendalian kualitas produksi, kecacatan sebanyak 617 unit dari total
produksi 426.000 unit dengan persentase kecacatan sebesar 0,14% pada bulan
Januari — Mei 2020. Perusahaan menggunakan alat pengendali lembar pengecekan,
Diagram pareto guna menentukan jenis kecacatan paling dominan yaitu kecacatan
Bodi lecet yang kemudian dilakukan analisis menggunakan Metode Fault Tree
Analysis untuk mendapatkan penyebab potensial kecacatan. Proses pencarian
faktor penyebab kecacatan menggunakan diagram sebab akibat yang kemudian
dianalisa menggunakan Metode Fault Tree Analysis sampai ditemukan penyebab
utama dari faktor kecacatan, antara lain: Tidak tersedianya lembar pengecekan
cetakan mesin press, penjepitan secara manual pada mesin tapping, Operator baru
dan penarikan menggunakan tali sling tanpa membuka strapping band plat terlebih
dahulu. Setelah ditemukan usulan perbaikan menggunakan Metode Fault Tree
Analysis, perusahaan melakukan perbaikan dan training sesuai usulan perbaikan
dan mendapatkan hasil perbaikan berupa penurunan kecacatan sebesar 78,5% pada

bulan Juni dari rata-rata januari-mei sebesar 42 unit menjadi 9 unit.

Kata Kunci: Kualitas, Pengendalian kualitas, Fault Tree Analysis.
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah
Mutu produk manufaktur merupakan hal yang ditentukan oleh karakteristik
teknologi, orientasi waktu dan perjanjian. Perbaikan mutu produk berawal
kebutuhan pelanggan dimulai dari mutu rancangan, kesesuaian, proses produksi,
dan penggunaan kembali oleh pelanggan. Perbaikan ini dijadikan lebih terstruktur
dengan merumuskan spesifikasi dan standar mutu, merumuskan program
pengecekan untuk memperbaiki ketidaksesuaian standard mutu. Ketika mutu /
kualitas menjadi bagian kebutuhan konsumen, maka kebutuhan mutu perlu
terdokumentasi dan dikembangkan oleh Bagian Manajemen Kualitas. Suatu standar
| spesifikasi merupakan salah satu pernyataan yang tepat untuk memenuhi
kebutuhan konsumen, yang berhubungan dengan proses, produk, atau sebuah jasa.
Manajemen Kualitas sendiri terdiri dari suatu proses identifikasi dan
pengaturan aktivitas yang diperlukan, demi mencapai tujuan kualitas perusahaan
ataupun sebuah organisasi. Manajemen kualitas mempunyai tujuan yang sama
dengan pengendalian kualitas yaitu untuk meningkatkan kualitas sebuah produk
ataupun jasa. Jenis kualitas yang dihasilkan merupakan salah satu kunci
keberhasilan di pasar global. Konsumen masa kini lebih kritis dalam menentukan
kualitas produk, pelayanan yang baik serta harga yang terjangkau. Masalah yang
saat ini dihadapi perusahaan merupakan tantangan dari pada pengendalian kualitas
yang belum mencapai tingkat maksimal sehingga menimbulkan produk cacat. Hal
ini mempengaruhi terhadap naik turunnya keuntungan, sehingga perusahaan wajib

melakukan perbaikan secara kontinu untuk menghilangkan kecacatan produk.



PT.Fuji Bolt Indonesia merupakan industri yang bergerak di bidang Industri
Sambungan Tulang besi. Salah satu Produk yang dihasilkan yaitu FD-Grip type, M-
Type, Tan-FD Grip type, E-Type dan RII Type. Produk yang paling banyak
diproduksi adalah FD-Grip type, begitu pula dengan jumlah kecacatan muncul.

Penelitian kali ini merupakan fakta lapangan di PT. Fuji Bolt Indonesia yang
saat ini menjadi permasalahan di Bagian Manajemen Kualitas, dimana tingginya
tingkat kecacatan produk yang tentunya menjadi perhatian khusus jajaran
Manajemen Pusat karena berkaitan langsung dengan persentase keuntungan.
Berkaitan dengan itu sebuah perbaikan demi peningkatan kualitas dan keuntungan

perlu dilakukan dan dikembangkan secara berkesinambungan.

1.2 ldentifikasi Masalah
Berdasarkan uraian latar belakang diatas peneliti mendapatkan beberapa
point yang di jadikan identifikasi masalah sebagai berikut :
1. Terdapat banyak jenis kecacatan selama proses produksi berlangsung.
2. Tidak di ketahui faktor penyebab kecacatan yang terjadi.

3. Belum ada metode perbaikan yang diterapkan mengenai kecacatan produksi.

1.3 Rumusan Masalah
Berdasarkan uraian latar belakang serta identifikasi masalah tersebut, maka
dapat ditarik kesimpulan permasalahan sebagai berikut:
1. Jenis kecacatan apa yang paling sering terjadi selama proses produksi
berlangsung?
2. [Faktor apa saja yang menjadi penyebab kecacatan?

3. Metode apa yang bisa diterapkan guna menghilangkan kecacatan yang terjadi?



1.4 Tujuan dan Manfaat Penelitian

1. Tujuan Penelitian ini adalah :
a. Menentukan jenis kecacatan paling dominan selama proses produksi.
b. Mencari faktor penyebab terjadinya kecacatan.
c. Menerapkan metode Fault Tree Analysis untuk memperbaiki kecacatan.
2. Manfaat Penelitian
Manfaat penelitian ini terbagi menjadi dua, yaitu:
1. Bagi Penyusun
a. Mampu menentukan jenis kecacatan paling dominan.
b. Mampu mencari faktor penyebab kecacatan.
c. Mampu menerapkan metode perbaikan guna memperbaiki kecacatan.
2. Bagi Perusahaan
a. Memberikan masukan kepada pihak Manajemen Kualitas untuk
menentukan strategi pengendalian kualitas, agar bisa didapatkan
solusi dari berbagai masalah yang diprediksi akan datang dimasa
mendatang sebagai salah satu upaya peningkatan kualitas.
b. Semakin meningkatkan Kualitas Produk FD-Grip type di PT.Fuji Bolt
Indonesia.
3. Bagi Program Studi
a. Sabagai Literatur bagi mahasiswa yang ingin melakukan penelitian
dengan tema yang sama.
b. Sebagai penambah informasi mengenai penelitian pengendalian

kualitas dengan metode Fault Tree Analysis (FTA).



1.5 Batasan Masalah

Dalam menyusun Tugas Akhir ini dilakukan pembatasan ruang lingkup yang
di bahas. Dengan harapan bisa lebih fokus dan tertuju pada inti permasalahan
sehingga informasi dan pemecahan masalah diharapkan benar-benar akurat.
Adapun batasan masalah ruang lingkup tugas akhir ini, yaitu:
1. Pemeriksaan dan pengambilan sampel data hanya dilakukan di PT.Fuji Bolt

Indonesia.

2. Hanya membahas kecacatan produk FD-Grip type di PT.Fuji Bolt Indonesia.
3. Hanya menggunakan data Departemen Produksi dan Manajemen Kualitas

Pt.Fuji Bolt Indonesia pada periode Januari 2020 — Juni 2020.

1.6 Metodologi Pemecahan Masalah

1.6.1 Flowchart Pemecahan Masalah
Flowchart pemecahan masalah ini bertujuan menjelaskan gambaran,
langkah-langkah dalam penelitian tugas akhir yang dilakukan secara sistematis.

Adapun flowchart yang dibuat peneliti sebagai berikut:
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1.6.2 Filosofi Alur Pemecahan Masalah

Langkah-langkah pemecahan masalah yang dirumuskan sebagai berikut:

1. Studi Pendahuluan
Studi Pendahuluan merupakan dasar untuk memudahkan proses penelitian.
Langkah ini dilakukan untuk mengetahui dan memahami kondisi secara
langsung jenis kecacatan yang timbul di dalam proses produksi, yang menjadi
permasalahan di PT Fuji Bolt Indonesia pada bagian Manajemen Kualitas,
permasalahan di bagian ini sangat menjadi perhatian lebih Manajemen Pusat.
Pengecekan dilakukan secara langsung dan tidak langsung, ternyata terdapat
banyak produk cacat selama proses produksi berlangsung, tidak di ketahui
faktor penyebab kecacatan yang terjadi dan belum ada metode perbaikan yang
diterapkan mengenai kecacatan produksi.

2. Studi Literatur
Studi Literatur ini bersumber dari metode pengumpulan data dengan
mengambil data di pustaka, beberapa jurnal, pencatatan, dan hasil diskusi
langsung terhadap orang-orang yang berkaitan.

3. Identifikasi Masalah
Selama proses studi pendahuluan dan studi Literatur terjadi banyak kecacatan
yang timbul di area produksi tetapi belum diketahui faktor penyebab
kecacatannya, sehingga tidak ada tindakan perbaikan yang bisa di terapkan.

4. Perumusan Masalah
Rumusan masalah yang di simpulkan yaitu mencari produk yang sering cacat
beserta faktor penyebabnya agar bisa menerapkan metode perbaikan untuk

menghilangkan kecacatan yang terjadi.



5. Tujuan Penelitian
Tujuan Penelitian ini yaitu menentukan produk yang paling sering cacat
kemudian mencari faktor penyebabnya sehingga bisa menerapkan tindakan
perbaikan.
6.  Pengumpulan Data
Data yang dikumpulkan adalah Data hasil produksi dan data kecacatannya.
7. Pengujian Data
Pengujian data yang dilakukan yaitu uji kecukupan dan uji keseragaman data.
8.  Pengolahan Data
Pengolahan data menggunakan Metode fault tree analysis. Merangkum dan
mencari penyebab kecacatan produk. Tahap pengolahan ini sangat penting
karena berpengaruh terhadap hasil produksi selanjutnya. Perbaikan yang
diterapkan guna menghilangkan faktor penyebab terjadinya kecacatan.
9.  Analisa hasil Pengolahan data dan Perbaikan
Menghilangkan permasalah cacat manajemen Kualitas dan proses produksi

menjadi lancar.

1.6.3 Hipotesa Awal Penelitian

Hipotesa yang dapat di simpulkan sebagai berikut :

HO = “ Dengan menggunakan Mectode Fault Tree Analysis dapat mengatasi
kecacatan ”

H1 = “ Dengan menggunakan Metode Fault Tree Analysis belum dapat mengatasi

kecacatan ”



1.7  Sistematika Penulisan

Laporan Tugas Akhir ini terdiri dari 5 bab dan masing- masing bab terbagi

dalam subbab yang terperinci sebagai berikut :

BAB | : PENDAHULUAN

Pada bab ini berisi mengenai hal yang bersifat umum seperti latar belakang
masalah, maksud dan tujuan penelitian, perumusan masalah, pembatasan masalah,
metodologi penelitian dan sistematika penelitian.
BAB Il: LANDASAN TEORI

Pada bab ini berisi tentang teori- teori yang berkaitan dengan penelitian
yang dilakukan, teori ini berfungsi sebagai salah satu acuan dan bagian pendukung
dari penelitian.
BAB I11: PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Pada bab ini berisi tentang Data yang di gunakan, Metode, cara
pengumpulan data dan rancangan perbaikan yang dilakukan oleh peneliti.
BAB IV: ANALISIS HASIL PENGOLAHAN DATA

Pada bab ini merupakan komentar-komentar atau tinjauan aktual atas data
yang disajikan pada bab Il dengan mempergunakan teori-teori yang dinyatakan
pada bab II.
BAB V: KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini berisikan tentang kesimpulan dari analisis yang telah dilakukan
oleh peneliti. Selain itu bab ini juga berisikan tentang saran-saran yang

bermanfaat untuk penelitian maupun perusahaan.



BAB |1
LANDASAN TEORI
2.1  Definisi Kualitas

Kualitas produk merupakan fokus utama sebuah perusahaan, salah satu
kebijakan penting dalam meningkatkan daya saing produk yang harus memberi
kepuasan kepada konsumen yang melebihi atau paling tidak sama dengan kualitas
produk pesaing.

Menurut Vincent Gaspersz (2008:4) Kata Kualitas memiliki banyak definisi
yang berbeda, dan bervariasi dari yang konvensional sampai yang lebih strategic.
Konvensional dari kualitas biasanya menggambarkan karakteristik langsung dari
suatu produk seperti: performansi (performance), keandalan (reliability), mudah
dalam penggunaan (ease of use), estetika (esthetics), dan sebagainya.

Menurut Nur Nasution (2015:1), Dalam mendefinisikan kualitas produk,
banyak penjelasan para pakar utama dalam manajemen mutu terpadu (Total Quality
Management) yang berbeda, tetapi maksudnya sama. Dibawah ini dikemukakan
pengertian kualitas dari lima pakar TQM.

Menurut Juran (dalam Hunt, 1993:32), kualitas produk adalah kecocokan
penggunaan produk (fitness for use) untuk memenuhi kebutuhan dan kepuasan
pelanggan. Kecocokan penggunaan itu didasarkan pada lima ciri utama berikut:

a. Teknologi, yaitu kekuatan atau daya tahan.
b. Psikologis, yaitu citra rasa atau status.

c. Waktu, yaitu kehandalan.

d. Kontraktual, yaitu adanya jaminan.

e. Etika, yaitu sopan santun, ramah atau jujur.



Menurut Crosby (1979:58), kualitas adalah conformance to requirement,
yaitu sesuai dengan yang diisyaratkan atau distandarkan. Suatu produk memiliki
kualitas apabila sesuai dengan standar kualitas yang telah ditentukan. Standar
kualitas meliputi bahan baku, proses produksi, dan produk jadi.

Menurut Deming (1982:176) kualitas adalah kesuaian dengan kebutuhan
pasar atau konsumen. Perusahaan harus benar-benar memahami apa yang
dibutuhkan konsumen atas suatu produk yang akan dihasilkan.

Menurut Feigenbaurn (1986:7), kualitas adalah kepuasan pelanggan
sepenuhnya (full customer satisfaction). Suatu produk berkualitas apabila dapat
memberi kepuasan sepenuhnya kepada konsumen, yaitu sesuai dengan apa yang
diharapkan konsumen atau suatu produk.

Garvin dan Davis (1994), kualitas adalah suatu kondisi dinamis yang
berhubungan dengan produk, manusia/tenaga kerja, proses dan tugas, serta
lingkungan yang memenuhi atau melebihi harapan pelanggan atau konsumen. (Nur

Nasution, 2015:1-2)

2.2 Pengendalian Kualitas

Pengendalian  kualitas merupakan proses atau aktivitas untuk
mengendalikan dan mengukur kualitas produk maupun jasa. Cara meningkatkan
performansi, secara terus menerus (continuous improvement) proses produksi
pengendalian kualitas (quality control).

Menurut Vincent Gasperz (2001:25) (dalam Sanggam, 2018)
Pengendalian kualitas (quality control) melibatkan beberapa aktivis sebagai

berikut:
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1. Mengevaluasi kinerja aktual (actual performance).
2. Membandingkan aktual dengan target (sasaran).

3. Mengambil tindakan atas perbedaan antara aktual dengan target (sasaran).

2.2.1 Tujuan Pengendalian Kualitas

Menurut Sanggam (2018:9-10) tujuan pengendalian kualitas yaitu untuk
mengendalikan kualitas produk dan jasa agar dapat memuaskan kebutuhan dan
harapan konsumen serta perbaikan yang berkesinambungan pada produk untuk
memenuhi kebutuhan pelanggan, memberikan keberhasilan atas usaha dan
mengembalikan investasi. Dalam pengendalian kualitas, harus dimengerti dan
diterapkan oleh keseluruhan karyawan maupun manajer dalam industri produk atau
jasa yang meliputi pengamatan performansi proses produksi dan pengambilan
keputusan untuk meningkatkan kualitas tersebut.

Tujuan pengendalian kualitas yaitu: (Sanggam, 2018:10)

1. Agar barang hasil produksi dapat mencapai standar mutu yang telah ditetapkan.
Apabila dalam proses produksi perusahaan dapat mencapai kualitas yang
ditetapkan, berarti produk yang dihasilkan dapat diterima oleh konsumen.

2. Mengusahakan agar biaya inspeksi dapat menjadi sekecil mungkin. Dengan
adanya pengendalian kualitas, maka biaya inspeksi dapat ditekan sekecil
mungkin. Hal ini dikarenakan dengan adanya pengendalian kualitas yang baik,
yang dilaksanakan oleh perusahaan, maka kerusakan-kerusakan akan jarang
terjadi karena dapat diketahui sedini mungkin dan menekan biaya perbaikan.

3. Mengusahakan agar biaya produksi menjadi rendah. Dengan dilaksanakan
pengendlaian kualitas, maka kerugian-kerugian yang diakibatkan oleh produk

yang tidak memenuhi standard mutu yang telah ditetapkan dapat ditekan sekecil
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mungkin, hal ini menyebabkan biaya produksi menjadi rendah.

2.2.2 Faktor-faktor Pengendalian Kualitas
Faktor-faktor pengendalian kualitas yang dapat mempengaruhi

pengendalian kualitas menurut Douglas C. Montgomery (2001:26) adalah :

1. Kemampuan proses
Batas batas yang ingin dicapai haruslah disesuaikan dengan kemampuan proses
yang ada. Tidak ada gunanya mengendalikan suatu proses dalam batas batas
yang melebihi kemampuan atau kesanggupan proses yang ada.

2. Spesifikasi yang berlaku
Spesifikasi hasil produksi yang ingin dicapai harus dapat berlaku, bila ditinjau
dari segi kemampuan proses dan keinginan atau kebutuhan konsumen yang ingin
dicapai dari hasil produksi tersebut. Dalam hal ini haruslah dapat dipastikan
dahulu apakah spesifikasi tersebut dapat berlaku dari kedua segi yang telah
disebutkan di atas sebelum pengendalian kualitas pada proses dapat dimulai.

3. Tingkat ketidaksesuaian yang dapat diterima
Tujuan dilakukan pengendalian suatu proses adalah agar dapat mengurangi
produk yang berada di bawah standar seminimal mungkin. Tingkat pengendalian
yang diberlakukan tergantung pada banyaknya produk yang berada di bawah
standar yang dapat diterima.

4. Biaya kualitas
Biaya kualitas sangat mempengaruhi tingkat pengendalian kualitas dalam
menghasilkan produk. Apabila ingin menghasilkan produk yang berkualitas
tinggi guna memuaskan kebutuhan konsumen, maka dibutuhkan biaya kualitas

yang relatif lebih besar.
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a. Prevention Cost (Biaya Pencegahan)
Biaya ini merupakan biaya yang terjadi untuk mencegah terjadinya
kerusakan produk yang dihasilkan. Biaya ini meliputi biaya yang
berhubungan dengan perancangan pelaksanaan dan pemeliharaan sistem
kualitas. Contoh : biaya training karyawan.

b. Detection/Appraisal Cost (Biaya Deteksi / Penilaian)
Biaya deteksi adalah biaya yang timbul untuk menentukan apakah produk
dan jasa yang dihasilkan telah sesuai dengan persyaratan persyaratan
kualitas. Tujuan utama dari fungsi deteksi ini adalah untuk menghindari
terjadinya kesalahan dan kerusakan sepanjang proses produksi. Contoh :
mencegah pengiriman barang-barang yang tidak sesuai dengan persyaratan
kepada para konsumen.

c. Internal Failure Cost (Biaya kegagalan internal)
Merupakan biaya yang terjadi karena adanya ketidaksesuaian dengan
persyaratan dan terdeteksi sebelum barang atau jasa tersebut dikirimkan ke
pihak luar (pelanggan atas konsumen). Pengukuran biaya kegagalan internal
dilakukan dengan menghitung kerusakan produk sebelum meninggalkan
pabrik. Contoh : Sisa Bahan.

d. External Failure Cost (Biaya kegagalan eksternal)
Merupakan biaya yang terjadi karena produk atau jasa tidak sesuai dengan
persyaratan yang diketahui setelah produk tersebut dikirimkan kepada para
pelanggan atau konsumen. Biaya ini merupakan biaya yang paling

membahayakan, karena dapat menyebabkan reputasi yang buruk,
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kehilangan pelanggan dan menurunnya pangsa pasar. Contoh : biaya

penarikan kembali produk dan biaya garansi.

2.2.3 Total Quality Management (TQM)

Menurut Nur Nasution (2016:17) TQM merupakan sistem manajemen

yang mengangkat kualitas sebagai strategi usaha dan berorientasi pada kepuasan

pelanggan dengan melibatkan seluruh anggota organisasi. TQM merupakan

sistem manajemen yang berfokus pada orang / karyawan dan bertujuan untuk terus

menerus meningkatkan nilai yang diberikan pada pelanggan dengan biaya

penciptaan nilai yang lebih rendah.

Menurut Goetsch dan Davis (dalam Nur Nasution,2015:17-19) Perbedaan

TQM dengan pendekatan-pendekatan lain dalam menjalankan usaha adalah

komponen bagaimana. Komponen ini memiliki sepuluh unsur utama TQM, yang

masing-masing akan dijelaskan sebagai berikut:

1.

Fokus Pada Pelanggan

Pelanggan eksternal menentukan kualitas produk atau jasa yang disampaikan
kepada mereka, sedangkan pelanggan internal berperan besar dalam
menentukan kualitas tenaga kerja, proses, dan lingkungan yang berhubungan
dengan produk atau jasa.

Obsesi Terhadap Kualitas

Pelanggan internal dan eksternal menentukan kualitas. Dengan kualitas yang
ditetapkan tersebut,organisasi harus terobsesi untuk memenuhi atau melebihi
apa yang ditentukan mereka.

Pendekatan lImiah

Pendekatan ilmiah sangat diperlukan untuk mendesain pekerjaan dan dalam
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proses pengambilan keputusan dan pemecahan masalah yang berkaitan
dengan pekerjaan yang didesain tersebut.

Komitmen Jangka Panjang

Komitmen jangka panjang sangat penting guna mengadakan perubahan
budaya agar penerapan TQM dapat berjalan dengan suskes.

Kerjasama Tim (Teamwork)

Dalam organisasi yang menerapkan TQM, kerjasama tim, kemitraan dan
hubungan dijalin dan dibina, baik antar karyawan perusahaan maupun dengan
pemasok, lembaga-lembaga pemerintah, dan masyarakat sekitarnya.
Perbaikan sistem secara berkesinambungan

Setiap produk dan atau jasa dihasilkan dengan memanfaatkan proses-proses
tertentu didalam suatu sistem/lingkungan. Sistem yang ada perlu diperbaiki
secara terus-menerus agar kualitas yang dihasilkannya dapat makin
meningkat.

Pendidikan dan pelatihan

Dalam organisasi yang menerapkan TQM, pendidikan dan pelatihan
merupakan faktor yang fundamental. Setiap orang diharapkan dan didorong
untuk terus belajar. Dengan belajar, setiap orang dalam perusahaan dapat
meningkatkan keterampilan teknis dan keahlian profesionalnya.

Kebebasan yang terkendali

Dalam TQM, keterlibatan dan pemberdayaan karyawan dalam pengambilan
keputusan dan pemecahan masalah merupakan unsur yang sanagat penting.
Hal ini dikarenakan unsur tersebut dapat meningkatkan rasa memiliki’ dan

tanggung jawab karyawan terhadap keputusan yang telah dibuat.
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9.

10.

Kesatuan Tujuan
Supaya TQM dapat diterapkan dengan baik, maka perusahaan harus memiliki
kesatuan tujuan. Dengan demikian, setiap usaha dapat diarahkan pada tujuan

yang sama.

Adanya Keterlibatan dan Pemberdayaan Karyawan

Usaha untuk melibatkan karyawan membawa 2 manfaat utama. Pertama, hal
ini akan meningkatkan kemungkinan dihasilkannya keputusan yang baik,
rencana yang baik atau perbaikan yang lebih efektif, karena juga mencakup
pandangan dan pemikiran dari pihak-pihak yang langsung berhubungan
dengan situasi kerja. Kedua, keterlibatan karyawan juga meningkatkan ‘rasa
memiliki’ dan tanggung jawab atas keputusan dengan melibatkan orang orang

yang melaksanakannya.

2.2.3.1 Konsep TQM

TQM merupakan sistem menajemen yang berfokus pada semua

orang/tenaga kerja, bertujuan untuk terus-menerus meningkatkan nilai yang

diberikan bagi pelanggan dengan penciptaan nilai yang lebih rendah daripada nilai

suatu produk. Menurut Bounds et al., dalam Hessel (dalam Nur Nasution,

2015:23) Pada dasarnya, konsep TQM mengandung tiga unsur, yaitu berikut ini:

1.

Strategi Nilai Pelanggan

Nilai pelanggan adalah manfaat yang dapat diperoleh pelanggan atas
penggunaan  barang/jasa yang dihasilkan perusahaan dan pengorbanan
pelanggan untuk memperolehnya.

Sistem Organisasional

Sistem organisasional berfokus pada penyediaan nilai bagian pelanggan. Sistem
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ini mencakup tenaga kerja, material, mesin/teknologi proses, metode operasi
dan pelaksanaan kerja, aliran proses Kkerja, arus informasi, dan pembuatan
keputusan.

3. Perbaikan Kualitas Berkelanjutan
Konsep ini menuntut adanya komitmen untuk melakukan pengujian kualitas
produk secara kontinu. Dengan perbaikan kualitas produk kontinu, akan dapat

memuaskan pelanggan.

2.2.4 Alat Pengendalian Kualitas
Dalam pengendalian kualitas, terdapat beberapa teknik untuk menjaga dan

memperbaiki kualitas produk atau jasa. Berikut ini merupakan beberapa alat
pengendalian kualitas :
1. Check Sheet

Check sheet merupakan alat pengumpul dan analisis data. Tujuan
digunakannya alat ini adalah untuk mempermudah proses pengumpulan data bagi
tujuan-tujuan tertentu dan menyajikannya dalam bentuk yang komunikatif
sehingga dapat dikonversi menjadi informasi. (Fandy Tjiptono & Anastasia Diana,
2014:193-194)

Tabel 1 Check Sheet

Item A B C D E F
............................. v AR vV
............................. v v A%
............................. \% VvV
............................. AY A% \%
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2. Diagram Batang (Histogram)

Histogram merupakan suatu diagram yang dapat menggambarkan penyebaran
atau standar deviasi suatu proses. Data frekuensi yang diperoleh dari pengukuran
menujukan suatu puncak pada suatu nilai tertentu. Variasi ciri khas kualitas yang
dihasilkan disebut distribusi. Angka yang menggambarkan frekuensi dalam bentuk
batang disebut Histograin. Alat tesebut terutama diguanakan untuk menentukan
masalah dengan memeriksa bentuk dispersi, nilai rata-rata dan sifat dispersi. (Fandy
Tjiptono & Anastasia Diana, 2014:196-197)

Menurut Mitra (1993), langkah penyusunan histogram adalah:

* Menentukan batas-batas observasi, misalnya perbedaan antara nilai terbesar dan
terkecil.

* @ Memilih kelas-kelas atau sel-sel. Biasanya dalam menentukan banyaknya kelas
bila n menunjukkan banyaknya data, maka banyaknya kelas ditunjukkan dengan
.

* Menentukan lebar kelas-kelas tersebut. Biasanya semua kelas mempunyai lebar
yang sama. Lebar kelas ditentukan dengan membagi range dengan banyaknya
kelas.

* Menentukan Batas-Batas kelas. Tentukan banyaknya observasi pada masing-

masing kelas dan pastikan tidak saling tumpang tindih.
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* Menggambar frekuensi histogram dan menyusun diagram batangnya.

Pengukuran

Gambar 2 Histogram Diagram

3. Diagram Pareto (Pareto Chart)

Diagram ini digunakan untuk mengklasifikasikan masalah menurut sebab dan
gejalanya. Masalah didiagramkan menurut prioritas atau tingkat kepentingannya
dengan menggunakan formal grafik batang dimana 100% menunjukan kerugian
total. Prinsip yang mendasari diagram ini adalah aturan *80-20’ yang menyatakan
bahwa ‘80% of the trouble comes from 20% of the problems’. (Fandy Tjiptono &
Anastasia Diana, 2014:194)

Menurut Nur Nasution kegunaan Diagram Pareto adalah sebagai:

e Menunjukan prioritas sebab-sebab kejadian atau persoalan yang perlu ditangani.

e Pareto chart dapat membantu untuk memusatkan perhatian pada persoalan utama
yang harus ditangani dalam upaya perbaikan.

e Menujukan hasil upaya perbaikan. Setelah dilakukan tindakan korektof
berdasarkan prioritas, Kita dapat mengadakan pengukuran ulang dan membuat
pareto chart baru.

e Menyusun data menjadi informasi yang berguna.Sejumlah data yang besar bisa

menjadi informasi yang signifikan.
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Gambar 3 Pareto Diagram

4. Diagram Sebab-Akibat (Cause and Effect Diagram)

Menurut Nur Nasution (2015:143) Diagram sebab akibat adalah suatu
pendekatan terstruktur yang memungkinkan dilakukan suatu analisis lebih
terperinci dalam menemukan penyebab-penyebab suatu masalah, ketidaksesuaian,
yang terjadi. Diagram ini dapat digunakan dalam situasi dimana:

1. Terdapat pertemuan diskusi dengan menggunakan bainstorming untuk
mengidentifikasi mengapa suatu masalah terjadi.
2. Diperlukan analisis lebih terperinci terhadap suatu masalah

3. Terdapat kesulitan untuk memisahkan penyebab dari akibat

4.1  Manfaat Diagram Sebab-Akibat
Pada dasarnya diagram sebab-akibat dapat dipergunakan untuk kebutuhan-
kebutuhan seperti berikut (Vincent Gaspersz 2012:473):
1. Membantu mengidentifikasi akar penyebab dari suatu masalah.
2. Membantu membangkitkan ide-ide untuk solusi suatu masalah.

3. Membantu dalam penyelidikan atau pencarian fakta lebih lanjut.
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Diagram Ishikawa
Pengukura Material Orang
n
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Inspector Training
Operator
Reject 5 %
R
(s
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Ruangan Panas Tekanan Angin
Pemasangan
Manual Bergetar
Sudut
Lingkungan Metode Mesin

Sumber: https://id.wikipedia.org/wiki/Diagram_Ishikawa
Gambar 4 Diagram Sebab Akibat

5. Diagram Kontrol

Menurut Nur Nasution (2015:112) Diagram kontrol dipergunakan untuk
mengukur rata-rata, variabel dan atribut. Pengukuran atribut berhubungan dengan
besarnya persentase produk yang ditolak dan penting dalam acceptance sampling.

Menurut Gasperz (1998) juga, pada prinsipnya setiap peta kendali
mempunyai garis tengah (Central Line), yang biasanya dinotasikan CL. Sepasang
batas kendali atas (Upper Control Limit), biasanya dinotasikan sebagai UCL, dan
yang satu lagi ditempatkan di bawah garis tengah yang dikenal sebagai batas

kendali bawah (Lower Control Limit), biasanya di notasikan sebagai LCL.

5.1 Langkah-langkah pembuatan kontrol chart (P-Chart)

Langkah-langkah pembuatan peta kendali p secara manual adalah sebagai berikut:
1.  Tentukan ukuran contoh / subgrup yang cukup besar (n > 30),

2. Kumpulkan banyaknya subgrup (k) sedikitnya 20-25 sub-grup,

3. Hitung untuk setiap subgrup nilai proporsi unit yang cacat, yaitu : p = x/n
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Dimana : p = proporsi kesalahan dalam setiap sampel
X = banyaknya produk yang salah dalam setiap sampel
n = banyaknya sampel yang diambil dalam inspeksi
4.  Hitung nilai rata-rata dari p, yaitu p dapat dihitung dengan :
p = total produk cacat / total produk di inpeksi

5. Hitung batas kendali atas dan batas kendali bawah dari peta kendali p :

P(1-P) LCL=P-3 P(1-P)

n n

UCL=P+3

Catatan: UCL= Upper Control Limit / Batas Kontrol Atas (BKA)
LCL = Lower Control Limit / Batas Kontrol Bawah (BKB)
6.  Plot data proporsi (persentase) unit cacat serta amati apakah data tersebut

berada dalam pengendalian atau di luar pengendalian (Hendra Poerwanto G).

2.3  Metode Fault Tree Analysis

Fault Tree Analysis merupakan sebuah analytical tool yang menerjemahkan
secara grafik kombinasi-kombinasi dari kesalahan yang menyebabkan kegagalan
dari sistem. Teknik ini berguna mendeskripsikan dan menilai kejadian di dalam
sistem (Foster, 2004).

Metode Fault Tree Analysis ini efektif dalam menemukan inti permasalahan
karena memastikan bahwa suatu kejadian yang tidak diinginkan atau kerugian yang
ditimbulkan tidak berasal pada satu titik kegagalan. Fault Tree Analysis
mengidentifikasi hubungan antara faktor penyebab dan ditampilkan dalam bentuk
pohon kesalahan yang melibatkan gerbang logika sederhana.

Menurut Soemohadiwidjojo (2017), Manfaat dari metode fault tree analysis adalah:
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3.

4.

Mampu menentukan faktor penyebab yang kemungkinan besar menimbulkan
kegagalan.

Menemukan tahapan kejadian yang kemungkinan besar sebagai penyebab
kegagalan.

Menganalisa kemungkinan sumber-sumber resiko sebelum kegagalan timbul.

Menginvestigasi suatu kegagalan.

Menurut (Tifani, 2011) terdapat 6 tahapan untuk melakukan analisa dengan Fault

Tree Analysis (FTA), yaitu sebagai berikut:(Mangngenre, 2019:49)

1.

2.

Tentukan kejadian paling atas / utama.

Tetapkan batasan FTA.

Periksa sistem untuk mengerti bagaimana berbagai elemen berhubungan pada
satu dengan lainnya dan kejadian paling atas .

Buat pohon kesalahan, mulai dari kejadian paling atas dan bekerja kearah
bawah.

Analisis pohon kesalahan untuk mengidentifikasi cara dalam menghilangkan

kejadian yang mengarah pada kegagalan.

23



6. Persiapkan rencana tindakan perbaikan untuk mencegah kegagalan.

Setiap kegagalan yang terjadi dapat digambarkan ke dalam suatu bentuk
pohon analisa kegagalan berupa simbol Fault Tree Analysis. Simbol-simbol dalam
Fault Tree Analysis yang digunakan dalam menguraikan suatu kejadian disajikan
pada Tabel 2 berikut :

Tabel 2 Simbol-simbol dalam Fault Tree Analysis

Simbol Keterangan

Top Event

Logic Event OR

Logic Event AND

Transferred Event

Undeveloped Event

0I0>DID

Basic Event
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BAB 111
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

3.1 Profil Perusahaan

PT Fuji Bolt Indonesia merupakan perusahaan yang bekerja di bidang
usaha industri barang dari logam siap pasang untuk konstruksi. Pt.Fuji Bolt
Manufacturing.Co.Ltd adalah Perusahaan yang bertempatkan di Negara Jepang
dengan modal JPY 18.000.000 yang di bentuk pada tahun 1952 yang saat ini di

kendalikan oleh Presiden Direktur Mr. Akira Motoi.

Pt.Fuji Bolt Manufacturing Co. Ltd memiliki pabrik Produksi yang

bertempat di 2638-8 Hiratsuka. Shiroi-shi. Chiba-ken 270-1402 Jepang. TEL :
047-497-1062 FAX : 047-497-0680 dengan Kantor Pusat Administrasi yang
bertempat di 2-8-2 Oshiage. Sumida-ku. Tokyo 131-8505 Jepang TEL : 03-5637-

7192 FAX : 03-5637-7195

PT. Fuji Bolt Manufacturing.Co.Ltd mencoba melebarkan sayapnya dengan
membuka Anak Cabang di Indonesia yang bernama PT.Fuji Bolt Indonesia yang
mana saat ini presiden Direktur di Jabat Oleh Mr.Akira Hoshi selaku perwakilan

dari Pt.Fujibolt Manufacturing JAPAN.

PT Fuji Bolt Indonesia dibangun pada bulan Maret 2012 dan mulai
beroperasi pada Agustus 2012. Kapasitas produksi dari pabrik yang dibangun diatas

lahan seluas 5.500 meter persegi tersebut adalah 36 ton per bulan.
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Biodata Umum Perusahaan sebagai berikut :

1. Didirikan pada . Maret 2012

2. Alamat Perusahaan : Jalan Wanaherang, RT04 RWO01 Kecamatan
Gunung Putri. Bogor Jawa Barat 16965 Telp: + 62-21-8686-2907. dengan
kantor pusat administrasi bertempat di J| Danau Sunter Barat Blok AIIl. No.38-

39 Lt IV (Gedung Sanyo). Jakarta 14350 Telp: + 62-21-2956-1917.

pT.FUJI BOLT

.INDONESM

Gambar 5 Perusahaan PT Fuji Bolt Indonesia
3. Skala Pabrik:

a. Luas Tanah : 5.500 m2
4. Employes : 76 Orang

5. Produk yang diproduksi : FD-Grip (Sambungan Baja Konstruksi).
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3.1.1 Visi dan Misi Perusahaan

Sebagai Perusahaan yang bergerak dibidang sambungan konstruksi, PT Fuji
Bolt Indonesia selalu berkomitmen untuk menjadi perusahaan penghasil
sambungan untuk konstruksi terbaik. Produk struktur bangunan tahan gempa sudah
menjadi kebutuhan dalam proyek-proyek konstruksi di seluruh dunia, termasuk
Indonesia. Dengan berbagai pengalaman Fuji Bolt yang telah mendukung teknik
sipil dan struktur bangunan tahan gempa di Jepang.

Prinsip dan janji yang di pegang teguh oleh PT Fuji Bolt Manufacturing
adalah memberikan keselamatan dan keamanan bagi Masyarakat di dunia berawal
dari FD-Grip type. Prinsip kami dinyatakan dalam bentuk produk yang telah lebih
dari setengah abad. Dalam rangka mendukung keselamatan dan keamanan semua

orang di masa depan maka ini adalah visi dan misi perusahaan :

» Kreativitas dalam pengembangan (Kreativitas)
» Standard keselamatan dalam Manufaktur (Keselamatan)
» Kualitas dan Karyawan akan terus dipercaya (Keandalan)

3.1.2 Kaualitas Produk PT Fuji Bolt Indonesia

Sebagai produsen profesional dalam Sambungan mekanis besi beton
Sepenuhnya memenuhi persyaratan “Struktur tahan gempa” dan berikut adalah

kualitas yang dimiliki produk PT Fuji Bolt Indonesia :

» Kekuatan tinggi dan ketangguhan tinggi dari bahan pipa baja
Kami tidak menggunakan casting, kami menggunakan bahan baja karbon.

Baja kaya akan sifat mekanis dan tentu kuat (Strength), serta kekerasan juga
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tinggi. Material yang aman tanpa tiba-tiba pecah, bahkan ketika mengalami

guncangan atau getaran yang tak terduga.

Kekakuan aksial yang tinggi dan sisa deformasi yang rendah

Dengan menggunakan sekrup yang akurat dan semen yang kinerja tinggi.
Dalam satu arah uji tarik, kekuatan tarik, tentu saja. Kekakuan aksial yang
tinggi dan sisa deformasi yang rendah telah tercapai. Selain itu, elastic range
two direction repetitive test juga tercapai kekakuan tinggi dan sisa
deformasi yang rendah. Kami telah sepenuhnya memenuhi kriteria kinerja

yang tinggi dan ketat dari rawan gempa Jepang.

Kinerja dalam kondisi lingkungan khusus

Selain kinerja sambungan yang terbaik, Fuji Bolt telah memastikan kinerja
sambungan dalam lingkungan yang khusus dengan melakukan percobaan
kinerja suhu rendah dalam tangki LNG, dan tes kinerja kelelahan (siklus
tinggi tes kelelahan berulang) untuk kereta api, jalan dan struktur lainnya

yang memiliki beban berfluktuasi berulang.
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3.1.3 Lay Out Perusahaan Fuji Bolt Indonesia
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Gambar 6 Lay Out Perusahaan Pt. Fuji Bolt Indonesia
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PT. Fuji Bolt Indonesia
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Gambar 7 Struktur Organ
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3.1.5 Jenis Kecacatan Produk
Berdasarkan laporan hasil produksi Produk FD-Grip type D13 Type A

terdapat beberapa jenis kecacatan yang muncul, diantaranya:

A. Kecacatan Drat Blong
Kecacatan ini disebabkan dari kerusakan sparepart mata tapping karena

kuantitas pemakaian dan kualitas tapping yang tidak sesuai standard.

Gano8

B. Kecacatan Bodi Lecet
Kecacatan ini disebabkan dari kinerja operator baru yang kurang mendapatkan
pengawasan Leader selama proses produksi berlangsung sehingga terjadi metode

bekerja di luar standard.

Gambar 9 Kecacatan Bodi Lecet
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C. Permukaan kasar
Kecacatan ini disebabkan dari kinerja operator yang kurang mendapatkan
pengawasan Leader selama proses produksi berlangsung sehingga terjadi metode

bekerja di luar standard.

’ - N
Y = e
; I

Gambar 10 Kecacatan Permukaan kasar (tidak terproses bubut)

D. Kecacatan LS Pendek (Length Sleeve)
Kecacatan ini disebabkan dari kinerja operator yang kurang mendapatkan
pengawasan Leader selama proses produksi berlangsung sehingga terjadi metode

bekerja di luar standard.

Gambar 11 Kecacatan LS Pendek (Length Sleeve)
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3.2 Pengumpulan Data

Data yang berhasil dikumpukan guna memenuhi kebutuhan penelitian ini
diperoleh dari dokumen perusahaan dan hasil wawancara terhadap para operator
produksi, Leader, dan para pembimbing di perusahaan bagian manajemen kualitas

dan produksi. Berikut data Produksi dan Kecacatan Produk FD-Grip type dari

Bulan Januari — Mei 2020 di Pt. Fuji Bolt Indonesia.

3.2.1 Data Produksi Januari — Mei Tahun 2020

Tabel 3 Hasil Produksi

No Bulan Kuantizﬁsn iPt)roduksi
1 Januari 84.950
2 Februari 43.135
3 Maret 86.177
4 April 111.685
5 Mei 100.053
Jumlah 426.000

(Sumber: Pt. Fuji Bolt Indonesia)

3.2.2 Data Kecacatan Produk

Dalam Proses Produksi di perlukan ketelitian dan pemahaman mengenai
mesin dan alur proses yang berjalan untuk mencapai hasil produksi dengan
ketercapaian kualitas standar yang berlaku. Tetapi dalam kenyataannya masih saja

ada kejadian yang menimbulkan kualitas produksi tidak tercapai sesuai dengan

standar yang berlaku disebabkan oleh macam-macam faktor.

Berikut adalah data Kecacatan untuk semua produk yang di produksi di Pt. Fuji

Bolt Indonesia:
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Tabel 4 Tabel Kecacatan Produksi

1 FD-Grip type 617
2 M Type 24
3 E Type 1
4 Tan FD-Grip type 0
5 RII Type 0

(Sumber: Pt. Fuji Bolt Indonesia)

Berdasarkan tabel 4 diatas terdapat 5 Jenis Produk yang di produksi di
Pt.Fuji Bolt Indonesia antara lain: FD-Grip type, M Type, E-Type, Tan-Fd Produk
dan RII-Type. Kecacatan tertinggi terdapat pada Produk FD-Grip type sebanyak
617 unit yang merupakan alasan dan dasar dari dilakukannya pemeriksaan
Kecacatan proses produksi menggunakan alat pengendali Kualitas dan Metode
Fault Tree Analysis untuk bisa dikembangkan lebih lanjut.

Berikut data jenis kecacatan produk FD-Grip type secara terperinci yang
bisa ditampilkan:

Tabel 5 Data Kecacatan produk FD-Grip type Tahun Januari — Mei 2020

Jenis Kecacatan Januari | Februari | Maret | April Mei (?rgig?
Plug Gauge Blong 13 16 19 81 25 154
Bodi Lecet 100 29 20 10 51 210
Ls Pendek 11 10 17 12 5 55
Repair Permukaan kasar 0 39 40 26 93 198

(Sumber: Pt. Fuji Bolt Indonesia)

Dilihat dari Tabel 5 diatas, terdapat 4 jenis kecacatan, dengan adanya laporan-
laporan berbentuk data di atas sangatlah penting dan menjadi acuan bagi manjemen
kualitas untuk bisa melakukan tindakan perbaikan untuk mengurangi dan

menghilangkan jenis kecacatan yang muncul.
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3.3

Pengolahan Data

3.3.1 Pengujian Data Cacat

Tabel 6 Pengukuran Data Cacat Produk FD-Grip type

Bulan Hari | Jumlah sampel Jumlah pro.duk Bulan Hari | Jumlah sampel Jumlah pro_duk
ke- produk (n) cacat (Xi) ke- produk (n) cacat (Xi)
1 4.248 5 52 4.309 4
2 4.248 7 53 4.309 3
3 4.248 8 54 4.309 4
4 4.247 6 55 4.308 7
5 4.247 5 Maret 56 4.309 4
6 4.248 7 57 4.309 5
7 4.248 6 58 4.309 4
8 4.248 5 59 4.309 5
9 4.247 7 60 4.308 6
3 . 10 4.247 6 61 5.585 7
anuarn gy 4.248 6 62 5585 6
12 4.248 7 63 5.584 7
13 4.248 6 64 5.584 5
14 4.247 5 65 5.584 7
15 4.247 7 66 5.585 6
16 4.248 4 67 5.584 7
17 4.247 7 68 5.584 6
18 4.247 8 69 5.584 7
19 4.247 7 Aoril 70 5.584 6
20 4.247 5 T 5.585 7
21 2.156 3 72 5.584 7
22 2.157 5 73 5.584 6
23 2.157 6 74 5.584 5
24 2.157 4 75 5.584 7
25 2.156 5 76 5.585 7
26 2.157 4 77 5.584 6
27 2.157 5 78 5.584 6
28 2.157 6 79 5.584 7
29 2.157 3 80 5.584 7
Feb . 30 2.156 5 81 5.003 9
ebruart g 2.157 7 82 5.003 7
32 2.157 6 83 5.003 10
33 2.157 5 84 5.003 8
34 2.157 3 85 5.002 9
35 2.156 2 86 5.003 10
36 2.157 3 87 5.003 9
37 2.157 6 88 5.003 7
38 2.157 4 89 5.002 8
39 2.157 7 Mei 90 5.002 9
40 2.156 5 & [Ta 5.003 10
41 4.309 6 92 5.003 8
42 4.309 2 93 5.003 9
43 4.309 5 94 5.002 8
44 4.309 8 95 5.002 8
45 4.309 3 96 5.003 8
Maret 46 4.309 4 97 5.003 10
47 4.309 4 98 5.003 9
48 4.309 5 99 5.002 8
49 4.309 6 100 5.002 10
50 4.308 5
51 4.309 6 Jumlah — 426.000 617
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a. Uji Kecukupan Data

Uji kecukupan data diperlukan untuk memastikan bahwa yang telah
dikumpulkan dan disajikan dalam laporan penimbangan tersebut adalah cukup
secara obyektif. Idealnya pengukuran harus dilakukan dalam jumlah banyak,
bahkan sampai jumlah yang tak terhingga agar data hasil pengukuran layak untuk

digunakan.

2

/s JNC Xi2)— (T Xi)?
> Xi

617

1 ,
N — ’6/0,05\/100(380.689)—(617)2]

N l32\/100(380.689)—(380.689) |2
617

N’ =90,95

= Jumlah (Yxi) = 617

=  (Yxi?) = 380.689

= Yxi)2 = (617)2

» Tingkat Keyakinan k= 95% =~ 1,6 (Lihat tabel 7)

= Tingkat Ketelitian (s) =5% ~ 0,05

= Jumlah Data (N) = 100

N’= 90,95 karena N’<N=090,95< 100, maka data dianggap cukup

dengan tingkat ketelitian 5% dan tingkat keyakinan 95%.
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b. Uji Keseragaman Data
Dari data diatas kemudian dilakukan perhitungan uji keseragaman data
dengan menggunakan metode P-Chart. Adapun langkah-langkah dalam

penyelesaiannya adalah sebagai berikut:

Tabel 7 Distribusi Normal (Tabel Z)

Z 0.00 0.0 0.2 0.03 0.04 0.05 0.06 0.07 0.08 0.09

0.0 0.5000 05040 O50BO 05120 O51ED D.
0.1 05338 05438 05478 05517 0.5557 05696 05636 05675 D57 14 05753
02 D.57a3 D.5832 OL5EF 05310 05248 O5RET DE0O2E DBDES DEI03 DE141
03 DE17a DEe27 DLE255 06223 0E331 OEBEB DE&DB DE&43 DE&4BOD 0Es17
0.4 0BS54 DLB531 0EE28 0.GEE& 0.6700 DBF36 0E772 o.BBOB DEBA4G DEEFS
05 0E215 0E250 DLE2BS 07013 07054 i 07123 07157 07180 07224
0.6 0.7257 D.7231 07324 0.7357 073B9 0. 07454 D74BE D.7518 07543
0.7 O75BD D.7E12 07642 0.7673 07704 . D77B4 D7Fras 0.7B23 07BE2
LBy023 0.BOS1 neo7e OB1DE 0B133

139 05233 05273 D.E318 05359

0B 0D7BB1 07810 D7aza 07aE7 07235 D.

0a 0B153 0B1BE o212 D.B23B 0.B264 O.H 0B315 DB340 0.B3B5 0B2BS
10 0B&13 0B42B DLB&E1 [LB&BE OBEDB DB DBEE& 0.BE77 0.BE23 DBE21
1.1 OBE43 OLBEBS [L.BEEE DLEFDB D.EBFZ3 D. D.BFFD DEFaD DBEID DBE3D

ik DB3E2 D.BIBD D@y DaD1s
115 02131 02147 03162 0avF7
Dazra D.azaz2 ikecliki] DEz19
03406 02418 D84z Da&41

12 OL.BBag 0.BBES 0L.BEEB D.eao7 DBaz5
13 Dan3z2 0aDa3 0.9DE6 Dapez DaDas D.
1.4 Da1az D.@207 nazz2 09236 D.8z251

15 08332 D.3345 0370 DazB2

16 BrahE BHa6 Br-SE, Geipp 08515 09525 D8535 08545
17 D.9554 09564 08573 02582 08531 ia D8EDB D2E1E 09E25 DaB33
18 ikl y D9Ea3 0.9B56 D9BE4 DaE7 DaE7s DaBBE DaEaE3 DaBag ik pik]
18 De7F13 Deria 09726 D@73z 08738 DE7as 08750 08756 DE7E1 DE7ET7
20 Da7rz 08778 0.97B3 0.97EB D.aras Daras D2EBD3 D.2EDB Dageiz 0ae17
21 D282 D 9826 0aB30 DaB34 02B38 Dapaz DaB4B D2B50 D9B54 DaBs7
22 D9BE1 D9BE4 0.9BEB DaE7] D8E7S DaE7s D2EB1 D3BB4 0aBE7? DaBa0
23 Doga3 09836 D.9Ba8 02301 Deans 02306 Daaoa D231l 09213 08316
24 02218 02220 Doaz2 02825 02az7 Dagaza D2a31 Da@zz Daa34 02336
25 09838 03840 09841 02943 02345 D234B Da3ausBs D2a43 09851 Da@sz2
2B 08853 09855 09855 D.2a57 02253 02360 D2aB1 Daag2 09863 DaaGs
27 0.99B5 09966 02867 09368 02363 02870 02871 Dagrz 02873 Daa74

2B Dag7a 09875 09975 nagr7y Dagr7? Dag7e Dagra Dagra 09280 02281
28 09281 Dagg2 Daag2 09283 =284 DaaB& 02285 02285 09386 Da3BE
30 099865 (093BES DaagTs Da3878 DeagBz D228B6 099BBS 099833 093897 022300
3.1 022303 (D2320E 022310 Daaa13 022318 023318 02982 022324 099926 Da23z3
32 089531 Doaga34 0233936 Dagaze DaaasD D@@s4z  0Qo9944 099846 093948 089850
33 Do9a52 083853 D.92855 D.a@a57 Daaas8 D220 099961 099852 093964  DO999E5
34 092366 0929EB Da2aBEa 022970 DEas71 Degs72 099973 029974 099975 022978
35 Dagay7  0D83ga7B Daagve Dagara DeaaB0 DazEgl D@@sB1 0o99B2 002983 Daaag3
36 D92aB4s 083985 D.923B5 Da29BE 022386 0D@@sB7 (099987 0998BB 0929BE  0O99983
37 D923B3 088920 Dagasan Dagaan Deaagl Dageal 022882 (089982 092832 Daaaaz
3B 029953 093983 0233933 Dagads Da93934 D33994 099934 093995 093935 D833935
38 089gas (999885 kel shrlc] Daz936 ke sich ] 022996 009936 099896 093937 Daaagr
&0 D2239ER32

&5 0.22399EE0

50 09299997 1

5.5 092999938

B0 (L.929599895

Sumber : https://fajaryusufrachman.wordpress.com

c. Rata-rata proporsi kecacatan (P )
p=X P=—_ P =0001
n 426.000
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Keterangan: P = Rata-rata proporsi kecacatan
Xxi = Jumlah total produk cacat

Xxi = Jumlah total sampel produk

Standard Deviasi atau penyimpangan dari produk cacat:

oP = /@ oP = f% oP = /0,00005 oP =0,003

Keterangan:
oP = Standar Deviasi atau penyimpangan
P = Rata-rata kecacatan

n = besarnya ukuran sampel

Menentukan batas pengendalian

Sebagai syarat keseragaman data dimana jika di inginkan tingkat keyakinan

95% dan tingkat ketelitian 5% maka dapat diterima sebagai berikut:

1.

BKA (Batas Kontrol Atas) 2. BKB (Batas kontrol Bawah)
BKA=P+16 |00 BKB=P-16 "D
BKA =0,001 + 1,6 (0,003) BKB =0,001 - 1,6 (0,003)
BKA =0,001 + 0,0048 BKB = 0,001 - 0,0048
BKA =0,0058 BKB =-0,0038 (0)

Dari perhitungan diatas dapat diketahui bahwa rata-rata kerusakan sebesar

0,001, standar deviasi sebesar 0,003, batas pengendalian atas sebesar 0,0058 dan

batas pengendalian bawah sebesar -0,0038 ( 0 ) “karena minus maka batas

pengendalian bawah menjadi nol’’. Data observasi produk rusak menggunakan

metode P-chart setelah proses perhitungan sebagai berikut:
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Tabel 8 Data perhitungan p-chart Kecacatan produk FD- Grip

Hari Jumlah sampel Jumlah Proporsi
Bulan produk cacat BKA CL BKB

Ke- produk (n) (Xi) kecacatan produk
1 4.248 5 0,0012 0,0058 0,001 0
2 4.248 7 0,0016 0,0058 0,001 0
3 4.248 8 0,0019 0,0058 0,001 0
4 4.247 6 0,0014 0,0058 0,001 0
5 4.247 5 0,0012 0,0058 0,001 0
6 4.248 7 0,0016 0,0058 0,001 0
7 4.248 6 0,0014 0,0058 0,001 0
8 4.248 5 0,0012 0,0058 0,001 0
9 4.247 7 0,0016 0,0058 0,001 0
Januari 10 4.247 6 0,0014 0,0058 0,001 0
11 4.248 6 0,0014 0,0058 0,001 0
12 4.248 7 0,0016 0,0058 0,001 0
13 4.248 6 0,0014 0,0058 0,001 0
14 4.247 5 0,0012 0,0058 0,001 0
15 4.247 7 0,0016 0,0058 0,001 0
16 4.248 4 0,0009 0,0058 0,001 0
17 4.247 7 0,0016 0,0058 0,001 0
18 4.247 8 0,0019 0,0058 0,001 0
19 4.247 7 0,0016 0,0058 0,001 0
20 4.247 5 0,0012 0,0058 0,001 0
21 2.156 3 0,0014 0,0058 0,001 0
22 2.157 5 0,0023 0,0058 0,001 0
23 2.157 6 0,0028 0,0058 0,001 0
24 2.157 4 0,0019 0,0058 0,001 0
25 2.156 5 0,0023 0,0058 0,001 0
26 2.157 4 0,0019 0,0058 0,001 0
27 2.157 5 0,0023 0,0058 0,001 0
28 2.157 6 0,0028 0,0058 0,001 0
29 2.157 3 0,0014 0,0058 0,001 0
Februari 30 2.156 5 0,0023 0,0058 0,001 0
31 2.157 7 0,0032 0,0058 0,001 0
32 2.157 6 0,0028 0,0058 0,001 0
33 2.157 5 0,0023 0,0058 0,001 0
34 2.157 3 0,0014 0,0058 0,001 0
35 2.156 2 0,0009 0,0058 0,001 0
36 2.157 3 0,0014 0,0058 0,001 0
37 2.157 6 0,0028 0,0058 0,001 0
38 2.157 4 0,0019 0,0058 0,001 0
39 2.157 7 0,0032 0,0058 0,001 0
40 2.156 5 0,0023 0,0058 0,001 0
41 4.309 6 0,0014 0,0058 0,001 0
42 4.309 2 0,0005 0,0058 0,001 0
43 4.309 5 0,0012 0,0058 0,001 0
44 4.309 8 0,0019 0,0058 0,001 0
45 4.309 3 0,0007 0,0058 0,001 0
46 4.309 4 0,0009 0,0058 0,001 0
47 4.309 4 0,0009 0,0058 0,001 0
48 4.309 5 0,0012 0,0058 0,001 0
49 4.309 6 0,0014 0,0058 0,001 0
Maret 50 4.308 5 0,0012 0,0058 0,001 0
51 4.309 6 0,0014 0,0058 0,001 0
52 4.309 4 0,0009 0,0058 0,001 0
53 4.309 3 0,0007 0,0058 0,001 0
54 4.309 4 0,0009 0,0058 0,001 0
55 4.308 7 0,0016 0,0058 0,001 0
56 4.309 4 0,0009 0,0058 0,001 0
57 4.309 5 0,0012 0,0058 0,001 0
58 4.309 4 0,0009 0,0058 0,001 0
59 4.309 5 0,0012 0,0058 0,001 0
60 4.308 6 0,0014 0,0058 0,001 0
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Hari Jumlah sampel Jumlah Proporsi Rata-
Bulan produk cacat | kecacatan produk BKA BKB
Ke- produk (n) ; rata
(Xi) (p)

61 5.585 7 0,0013 0,0058 0,001 0
62 5.585 6 0,0011 0,0058 0,001 0
63 5.584 7 0,0013 0,0058 0,001 0
64 5.584 5 0,0009 0,0058 0,001 0
65 5.584 7 0,0013 0,0058 0,001 0
66 5.585 6 0,0011 0,0058 0,001 0
67 5.584 7 0,0013 0,0058 0,001 0
68 5.584 6 0,0011 0,0058 0,001 0
69 5.584 7 0,0013 0,0058 0,001 0
April 70 5.584 6 0,0011 0,0058 0,001 0
71 5.585 7 0,0013 0,0058 0,001 0
72 5.584 7 0,0013 0,0058 0,001 0
73 5.584 6 0,0011 0,0058 0,001 0
74 5.584 5 0,0009 0,0058 0,001 0
75 5.584 7 0,0013 0,0058 0,001 0
76 5.585 7 0,0013 0,0058 0,001 0
77 5.584 6 0,0011 0,0058 0,001 0
78 5.584 6 0,0011 0,0058 0,001 0
79 5.584 7 0,0013 0,0058 0,001 0
80 5.584 7 0,0013 0,0058 0,001 0
81 5.003 9 0,0018 0,0058 0,001 0
82 5.003 7 0,0014 0,0058 0,001 0
83 5.003 10 0,0020 0,0058 0,001 0
84 5.003 8 0,0016 0,0058 0,001 0
85 5.002 9 0,0018 0,0058 0,001 0
86 5.003 10 0,0020 0,0058 0,001 0
87 5.003 9 0,0018 0,0058 0,001 0
88 5.003 7 0,0014 0,0058 0,001 0
89 5.002 8 0,0016 0,0058 0,001 0
Mei 90 5.002 9 0,0018 0,0058 0,001 0
91 5.003 10 0,0020 0,0058 0,001 0
92 5.003 8 0,0016 0,0058 0,001 0
93 5.003 9 0,0018 0,0058 0,001 0
94 5.002 8 0,0016 0,0058 0,001 0
95 5.002 8 0,0016 0,0058 0,001 0
96 5.003 8 0,0016 0,0058 0,001 0
97 5.003 10 0,0020 0,0058 0,001 0
98 5.003 9 0,0018 0,0058 0,001 0
99 5.002 8 0,0016 0,0058 0,001 0
100 5.002 10 0,0020 0,0058 0,001 0
Jumlah — 426.000 617 — — — —

Sumber : Pengolahan data
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Keseragaman Data

0.006
0.0058
0.0056
0.0054
0.0052
0.005
0.0048
0.0046
0.0044
0.0042
0.004
0.0038
0.0036
0.0034
0.0032
0.003
0.0028
0.0026
0.0024
0.0022
0.002
0.0018
0.0016
0.0014
0.0012
0.001 v
0.0008
0.0006
0.0004
0.0002
0
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e Proporsi kecacatan —em—BKA —e——Rata-rata = ——BKB

Sumber: Pengolahan Data

Gambar 12 Line Keseragaman Data

Berdasarkan grafik diatas, tidak ada proporsi kecacatan yang melewati batas kontrol
dengan Syarat BKB < Rata-rata < BKA, dengan hasil 0 < 0,001 < 0,0094 maka data

dinyatakan seragam.

3.3.2 Metode Analisis Pohon kesalahan (Metode Fault Tree Analysis)

FTA merupakan metode analisis sistem dengan menggunakan top down
approach yang dimulai dari top level event yang telah didefinisikan terlebih dahulu
baru kemudian mencari kejadian penyebab dan atau kombinasinya sampai pada

kejadian yang paling dasar (Sukma,2014).
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Mengidentifikasi Top Level Event

Dari hasil diagram pareto, kecacatan bodi Lecet merupakan jenis cacat yang
mendominasi dengan persentase kecacatan sebesar 34%. Proses analisis dan
pembahasan akan dimulai dari jenis cacat dominan hingga jenis cacat paling sedikit
dengan menggunakan fault tree analysis. Sehingga, Top level event yang akan
dianalisis yaitu dimulai dari kecacatan bodi lecet.

Menentukan Minimal Cut-set/basic event

Pada penelitian ini, minimal cut-set/ basic event adalah kumpulan penyebab
kegagalan atau kombinasinya yang jika terjadi bisa menyebabkan munculnya
kegagalan fungsi proses. Pohon kegagalan fungsi proses disajikan pada Gambar 15
Fault Tree Analysis kecacatan Bodi lecet.

PT Fuji Bolt Indonesia belum menggunakan Pareto Diagram dalam
menentukan Jenis Kecacatan yang memerlukan tindakan perbaikan paling utama
karena keterbatasan dan faktor-faktor penyebab lainnya. Berikut Pareto Diagram
berdasarkan Data Kecacatan Bulanan dan Jenis kecacatan yang muncul ketika
proses produksi di PT Fuji Bolt Indonesia:

Tabel 9 Data diagram pareto (Januari — Mei 2020)

Jenis Cacat Kuantitas Kuantlta_s % Kecacatan | % Kumulatif
Cacat Kumulatif

Bodi Lecet 210 210 34,0% 34,0%

Permukaan 108 408 32.1% 66.1%
Kasar

Plug Gauge 154 562 25 0% 91,1%
Blong

Ls Pendek 55 617 8,9% 100%

Pada tabel 9 merupakan data kecacatan bulan Januari - Mei yang

menunjukan bahwa jenis kecacatan tertinggi itu cacat Bodi lecet, sebanyak 210 unit
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dengan persentase kecacatan sebesar 34%, diikuti kecacatan permukaan kasar 198
unit (32,1%), kecacatan Plug gauge blong 154 unit (25%), Ls pendek 55 unit

(8,9%). Berikut laporan Diagram Pareto berdasarkan kecacatan paling dominan:

Pareto Diagram Kecacatan Produk Fd-Grip (Unit)

250 100.0%
210 91.1% 100%
200 198 //. -
154

= 150 66.1% 60.0%
>

8 100 40.0%
= 0

= 34.0% -

>

2 50

0.0%
Bodi Lecet Permukaan kasar Plug Gauge Blong Ls Pendek

mmmm Kuantitas Rijek — ==@==Kumulatif Persentase

Sumber : Data PT Fuji Bolt Indonesia

Gambar 13 Pareto Diagram (Jenis Kecacatan) Produk FD-Grip Type

Berdasarkan Tabel 9 Data Kecacatan produk Januari — Mei 2020 maka
diperoleh Pareto Diagram pada Gambar 13 dengan hasil produk cacat FD-Grip type
dari mulai jenis cacat tertinggi sampai yang jenis cacat terendah, jenis cacat
tertinggi yaitu bodi lecet dengan jumlah 210 unit dengan persentase sebesar 34%
dari total cacat. Dengan pelaporan Pareto Diagram ini memudahkan dalam
mengambil tindakan perbaikan kedepannya sampai ke akar permasalahan dalam
perencanaan menurunkan tingginya angka kecacatan.

Dengan menggunakan Diagram Sebab Akibat untuk mengetahui dan
menentukan Faktor utama dari penyebab-penyebab munculnya kecacatan, oleh
karena itu dilakukan beberapa cara untuk menindak lanjuti pencarian faktor utama
menggunakan diagram sebab akibat. Proses penentuan faktor-faktor penyebab

kecacatan bodi lecet ini antara lain: Faktor Sumber Daya Manusia yang menjadi

43



salah satu faktor penyebab kecacatan ini ditentukan berdasarkan laporan dari leader
yang meminta untuk melakukan training terhadap operator baru karena merasa
masih belum menguasai dasar secara teori ketika bekerja dilapangan, lalu Faktor
Mesin ditetapkan berdasarkan wawancara terhadap leader dan operator produksi
yang secara langsung melaksanakan dan mengetahui kondisi lapangan sebenarnya
yang ternyata terdapat beberapa kesulitan dan keluhan dalam bekerja mengenai
efektifitas mesin, untuk faktor Metode bekerja ditetapkan bersama pihak leader
produksi dan Warehouse yang secara langsung mengawasi dan memantau proses
pengambilan sampel bahan baku dari gudang penyimpanan menuju proses
produksi, maka berdasarkan ide dan masukan serta uji coba dengan pihak produksi,
proses pembukaan tali Strapping band plat sebelum pengambilan sampel bahan
baku ini ditetapkan sebagai langkah perbaikan menghilangkan kecacatan bodi lecet.

Berikut hasil dari Diagram sebab-akibat kecacatan Bodi Lecet:

Sumber Daya Manusia Mesin

Salah pasang
cetakan
Tidak ada pengecekan

saat setting awal

Belum terbiasa

»
oo - Kelelahan dalam
Kurang training o bekerja
Penjepitan Manual >

Mengambil sampel pipa tanpa r
membuka pengikatnya j
Pengambilan sampel uji

Lingkungan Material

BODI LECET
210 Pcs

Metode bekerja

Gambar 14 Diagram Sebab Akibat Kecacatan Bodi Lecet
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Kecacatan
Bodi Lecet

’,Jj
|

Faktor Mesin

Faktor Sumber Daya
Manusia

Faktor Metode Bekerja

N

Belum terbiasa

Salah memasang cetakan
mesin Press

Pengambilan sampel uji
bahan baku

Operator kelelahan dalam
bekerja

Tidak ada pengecekan
Saat setting awal

Tidak tersedia

lembar
pengecekan

Operator baru

Penjepitan
secara manual

Agar proses pengambilan
cepat

Ditarik pake tali

sling tanpa
membuka
Strapping band
plat

Gambar 15 Fault tree analysis kecacatan Bodi lecet

Dari hasil analisis pohon kegagalan diatas maka didapatkan penyebab potensial /

basic event dari setiap Top level event sebagai berikut:

Tabel 10 Identifikasi faktor penyebab dari kecacatan Bodi Lecet

No Faktor Utama Penyebab potensial Simbol
1 Tidak tersedia lembar pengecekan O
Mesin
2 Penjepitan secara manual <>
3 Sumber [_)aya Operator baru O
manusia
4 Ditarik pake tali sling tanpa O

Metode bekerja

membuka strapping band plat
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3.3.3 Tindakan Perbaikan
Berdasarkan analisis menggunakan metode Fault Tree Analysis (FTA),

maka tindakan perbaikan yang ditetapkan berdasarkan jenis kecacatan yang paling
dominan sebagai berikut :

Tabel 11 Tindakan perbaikan untuk cacat bodi lecet

Jenis Cacat Faktor Penyebab Tindakan Perbaikan
Kecacatan
) Masih dalam tahap pengembangan
(Mesin) ..
o — “Perubahan proses penjepitan
— Proses penjepitan secara|  secara manual menjadi penjepitan
manual tenaga mekanik (Oli hidrolik)”
— Tidak tersedia lembar
pengecekan — Membua_t lembar pengecekan saat
awal setting
Bodi Lecet Sosialisasi mengenai SOP

(Sumber daya manusia) penggunaan mesin serta
melakukan Evaluasi hasil dari

rator bar R
Operator baru sosialisasi SOP tersebut

(Metode bekerja) Proses pengambilan sample uji
Ditarik pake tali sling dilakukan dengan membuka
tanpa membuka strapping band plat terlebih
strapping band plat dahulu

Tabel diatas merupakan usulan perbaikan yang dilakukan untuk
memperbaiki cacat bodi lecet di Pt. Fuji Bolt Indonesia. Usulan perbaikan ini
ditujukan kepada departemen produksi dan kualitas yang menjadi departemen
yang bertanggung jawab langsung terhadap mutu kualitas produk PT. Fuji Bolt
Indonesia. Proses penentuan tindakan perbaikan ini tentunya sudah disepakati dan
didiskusikan dengan pihak-pihak terkait yaitu bagian Produksi, Maintenance,

Gudang, dan persetujuan Kepala pabrik. Berikut usulan perbaikan kualitas :
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1. (Perubahan proses penjepitan manual menjadi penjepitan dengan oli hidrolik)
ini masih dalam tahap pengembangan, untuk usulan perbaikan ini ditetapkan
berdasarkan masukan dan saran dari para operator produksi yang mengeluhkan
proses penjepitan secara manual, karena dianggap kurang efektif dan proses
penjepitan tidak stabil selama 8 jam berlangsungnya proses produksi. Maka
usulan perbaikan ini disampaikan kepada kepala pabrik agar bisa dilakukan
follow up untuk realisasi perbaikan pada mesin tapping.

2. Pembuatan lembar pengecekan setting cetakan mesin press ini ditetapkan atas
kesepakatan bersama pihak terkait antara lain Operator, Leader dan kepala
produksi, yang diharapkan bisa menjadi acuan saat proses setting awal cetakan
proses pressing sehingga kecacatan yang ditimbulkan dari kesalahan ini bisa
dihilangkan.

3. Sosialisasi SOP mesin ini dilakukan bersamaan dengan bertambahnya pekerja
baru yang belum sepenuhnya menguasai SOP mesin, oleh karena itu pihak
produksi meminta ijin kepada kepala pabrik untuk melaksanakan training dan
sosialisasi di dalam waktu efektif bekerja.

4. Proses pengambilan sampel dilakukan dengan membuka tali strapping band
plat terlebih dahulu. Usulan tindakan perbaikan ini berdasarkan laporan dari
leader produksi sebagai pelaksana dilapangan yang memberikan informasi
bahwa terjadi kecacatan bodi lecet saat pengambilan sampel bahan baku jika

tidak membuka tali strapping band plat terlebih dahulu.

Setelah didapatnya usulan perbaikan mengenai jenis kecacatan yang muncul

maka proses selanjutnya adalah realisasi perbaikan kecacatan.
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Berikut tindakan perbaikan kecacatan yang muncul di Pt. Fuji Bolt Indonesia:

1. Proses penjepitan manual pada mesin tapping

- -~

Gambar 16 Proses penjepitan manual pada mesin tapping

Proses penjepitan manual pada mesin tapping ini menjadi salah satu
kemungkinan penyebab terjadinya kecacatan sebagaimana yang sudah
dianalisa pada pohon kegagalan, langkah perbaikan pada mesin tapping ini
masih harus di kembangkan dan dilakukan pengecekan lapangan dengan
pihak-pihak terkait.
2. Pembuatan lembar pengecekan setting cetakan mesin press

Mengenai usulan perbaikan pembuatan lembar pengecekan setting cetakan
mesin press, sebelum ditentukan untuk membuat lembar pengecekan setting
cetakan mesin press ini, sudah didiskusikan terlebih dahulu dengan pihak

maintenance, produksi dan departemen terkait lainnya.
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Berikut Lembar pengecekan settting cetakan mesin press:

Tabel 12 Lembar pengecekan setting cetakan mesin press

LAPORAN PENGECEKAMN PERGANTIAN DIES (MESIN M TYPE 300 TON)

@ I I Mo.Dok FR-FBI-PRO PR/ 00008 Mo. Rev. i
Tgl di keluarkan 11-fun-2020 Tgl Revisi
PT. FUJI BOLT INDOSESIA Halaman 1 daril
Diari type
St £ piama =] '
City
Tgl pengerjaan - ! ! !
] Ke Type
CONET I v r— o
HASIL PENGECEKAN
NO | POINT PENGECEKAN STANDARISAS| Ket
oK NG
. Pasfikan 4 pcs baut pision ferpasang
1 |Bend pision semua dan terkunci dengan kencang.
3 |sim dies Ukuran dies atas dan bawsh harus sama
dengan size yang aka di proses produksl
|Baut dabo pin dan deba | PaStikan baut pengunci dabo pin dan dabo
3 Elurt [ ey angka hanus terpasang dengan kencang
gha dan sesuai ukuran D2
s Baut pengunci des depan | Pasfikan 3 pcs baut pangunci dies depan
bawah terpasang dengan kencang dan rapi
4 haut pengunci dies atas depan dan 4 baut
. pengunci dies atas belakang harus
5 |Hend clom shuz tepasang dan mengunci dengan kencang
dan rapih.
Raoket yang di gunakan harus sama dengan
6 |Baut roket ukuran size dies yang akan di proses dan
pastikan baut terpasang kencang.
.. |Pastikan ukwran presure harus sasual
7 |Ueuran e i dengan ukuran size yang telah di tentukan.
- Pastikan 2 Sleder plate,dies atas & bawsh
a Sleder plate, dies alas & |fidak retakiecet
Bawsh - Pastikan 2 Sleder plate.dies atas & bawsh
biersdh darni kotoran.
LEH
"% sebedum medsiouksn perssntian type pastikan home dies dalsm kesdaan bersh,
"% Pastikan ukuran dies dan perlergkapanriya sama dengan size yang akan di kerjakan {diss atas,dies bewah, stoper dan roket)
1_} Jangan lupa check mesin jika semua perlengkapan sudah di pazang dan pestiicsn meja mesin dalam keadssn bersih
D kerjakan | Dicheck | D4 ketahud
Wsear Leader KA Prod

\Catatan |

mengisi dan mengecek menggunakan lembar ini yaitu setiap setting awal cetakan
press atau pergantian di tengah proses produksi. Hal ini ditetapkan agar cetakan

yang terpasang sesuai dengan proses produksi sehingga tidak akan menimbulkan

Setelah pembuatan jadwal pembersihan di atas ini, waktu yang diaturkan

kecacatan produk.
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Gambar 18 Setelah pemasangan cetakan mesin press
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3. Sosialisasi SOP mesin

Proses sosialisasi ini diperuntukan khusus untuk pegawai lapangan
(operator produksi) yang diharapkan dapat menjadi sebuah pembelajaran dan
peningkatan Kinerja dari pada operator sendiri, bisa menjadi lebih bertanggung
jawab terhadap produk hasil produksi, memenuhi target produksi tanpa
mengesampingkan kualitas, dan tentunya memahami serta menguasai Standar
Operasional Prosedur mesin yang digunakan. Proses peningkatan sumber daya
alam ini tentunya memerlukan waktu yang tidak singkat, dan kerja sama semua

departemen terkait.

3 -

Gambar 19 Proses sosialisasi operator lapangan
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DAFTAR HADIR

TEMPAT 3

AGENDA

PT FUJIBOLT INDONESIA

Craial

pelagoran )

Intervel produksi diatas 0,3%.

PERUSARAAN

KETERANGAN

";Idd! X RUT DIES
 J
TANBGAL 19 Juni 2020
HARI : Jum'st
JAM : 16:30 ~ Selesai
NO NAMA
! How
2 Za,w.})-av\l
3| DM AueRL GusawaN
4 | Dede Veran
5 De CL-\ )
6 | ToPiA.D
7 [Sephan
8 |" o
9 {\‘&(rﬁo adk
10 | Adi  (unawan-
11 Hmannu-lm
12 | Indir
13 qus-#
14| Uy W
15 | Jayek . 8~
16 | Fenki- +
17 | Gor
13 | Ase.
19 |Cets .S
20 | A%am
21 M\‘\, %N);m
22
23

It

?‘1’- f\m Bolf s

ge.-

Gambar 20 Daftar hadir proses sosialisasi

Model Proses INSTRUKSI KERJA Dibuat  |Heru No.Dok | IK-FBIPRO/PRI05-003
@ kak Diperiksa |Faus F Revisi 03 | 01-Agu1g
et ruasocrmoonesn, | FOGTAN FD & PRESS PRESS 182 Disahkan |K Nakazski Tgl. Terbit 01-Agu-19
Seksi Frodus: Halaman 1 dari 1
Uraian Hal-hal yang Cara, Part - Mesin - Jig yang Dipakal, Hal-hal Khusus, Gambar, Fato, Tabel, dan sebagainya)
INDIKATOR, UKURAN DAN
No URUTAN PEKERJAAN K:urrn HAL-HAL YANG HARUS DIPERHATIKAN ] ASPEK DAN DAMPAK LINGKUNGAN

[~ [+ Siepin siat ket yang sken apaar p— opek ampak Penanganan

® Gunakan alat keselamatan kerja ® Lihat Standar APD - sl Tampung.

« Siapkan part yang akan dprosss i oo 04 Fencemaran ngiuncan | Bersirian

= B Reect Pat Pancemaran inpsungan | Mremasas
1 |PERSIAPAN MESIN
Saat Ganti Dies (Setting) Cek O Mesin

Sehelum dioperasikan diperiksa :

1 Cek mesin Sesuai cek sheet mesin

2 Cek settingan mesin sesusi size yang akan di proses

3 Buat laporan kerusakan kepada pihak Maintenance jika ada
kendala mesin

CARA PROSES
| Sispkan part sesuai WOS (Work Order Sheet) yang sudah di
rendam di Cleaning Solven.

2 Katok-ketok part sebslum di masukan ke dies. pastikan dies
sudsh terisi penuh dengan ol

3 Tekan 2 Tombol start (pintu sensor) untuk memproses.
4 Lakukan pengecekan sesusi ketentuan QC (Check Sheet).

5 Masspro dapat dilakukan, kemudian sefiap 1 jam sekali
pengecekan dengan Gauge Go/Not Go, dan cek putaran

6 Barang hasil proses press di simpan di drum/keranjang

7 Satiap selessi 1 keranjang/Drum barikan lebel di isi lengkap.

Check sheet machine

& Nama part & jumiah di lsbel, Harus
sesuai dengan barangnya

« Kondisi part permukaan Tidak Lecet
(NG)

® Kondisi part Tidak Goyang Ketika Di
Turret

« Pastikan Panjang Ls & Lm Tidak
panjang Pendek.

« Lampirkan cek sheet hasil pengecekan

Qc Operator per Lot No Seliap selesai
produksi

dan Pelumas.

Gunakan Cek Sheet
Ganti Dies.

=l

Satting Adjuster Kompresor

2 Tombol Proses Press

& Beri labal untuk part yang sudah di Produksi. Tangga!
Produksi,Nama operator,Size, Type,Lot no,Heat No &
Quantity

 Beri label NG untuk part yang NG & Di simpan di box

« Pastikan

 Jangan Merubah Setiingan Mesin

O Newss
1> Pastkan perlengkapan kerja termasuk APD tersedia dan siap

digunakan.

2> Setelah selesai bekerja, letakkan kembali peralatan kera yang
telah digunakan pada tempat semula

3> Bersinkan area kerja sefiap selesai bekerja

&> Pastikan peralatan listrik, supply angin dalam kondisi "OFF"pada
jam istirahat dan setelah selesai bekerja (HEMAT ENERGI).

5> Selalu berhati-hati dalam bekerja

O Perlengkapan Alat Pelindung Diri

8 Simpan barang riiek ke bax merah dan beri label. . o Masker 3] Sarung tangan taretkainy
» = ) KacaMata [ Agpron Jeans
) Hem [ Pug
) Am Gover | Satety shoes
O Hal-hal

KALAU ADA MASALAH SEGERA LAPORKAN KEPADA ATASAN

1) (APAR. Tandu, Alat pengendali tumpahan) agar selalu
lengkap dan siap digunakan

2) Hubungi No. Telp. Darurat jka dipariukan
Damkar Kab Bagor - 0218753547
Kepala Produksi (Heru): 0821-4443-3670

Gambar 21 Standar operasional prosedur mesin press
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1 Cek mesin Sesuai cek sheet mesin

2 Cek settingan mesin sesuai size yang akan di proses

3 Cek RPM Tapping Sesuai size yang akan di proses

4 Stopper Jaw Chuck seseuai size yang dikerjakan

5 Buat laporan kerusakan kepada pihak Maintenance jika ada
kendala mesin

CARAPROSES
1 Siapkan part sesuai WOS (Work Order Sheet)

2 Masukan part ke ragum tapping diatas stopper jaw chuck,
lalu kencangkan chuck untuk menjepit part.

3 Masukan Tapping kedalam collet sambil turunkan tuas untuk
memulai proses Tapping.

4 Lakukan pengecekan sesuai ketentuan QC (Check Sheet).

5 Simpan hasil tapping di meja kecil untuk menurunkan oli
sebelum di pindahkan ke meja ke 2 untuk di susun.

6 Setiap selesai kerja,part yang di susun di meja sebelum di
serahkan ke finish good,cek Quantity produksi,label,dan
pastikan tidak ada (champer/permukaan NG, body Lecet,
Drat rusak/tidak teruli).

7 Simpan barang fijek ke box merah dan beri label

Check sheet machine

 Nama part & jumlah di label, Harus
sesuai dengan barangnya.

 Kondisi part permukaan,champer luar

& dalam, LS &LM tidak NG .

« Kondisi part Ulir tidak rusak, blong
gauge Go/NotGo, ulir tidak miring &
tidak Body lecet .

o Lampirkan cek sheet hasil
pengecekan Qc Operator per Lot No
Setiap selesai produksi.

Model Proses INSTRUKSI KERJA Dibuat  |Heru No. Dok | IK-FBI-PRO/PR/05-021
3 at Diperiksa |Fauzi. F Revisi [ 03 | 01-Agu-19
PP BOLT INDONES W FDGéT_?N FO& TAPPING TAPPING Disahkan |K. Nakazaki Tgl. Terbit 01-Agu-19
-Type
Seksi Produksi Halaman 1 dari 1
Uraian Pekerjaan atau Hal-hal yang Perlu Diperhatikan (Urutan, Cara, Part - Mesin - Jig yang Dipakai, Hal-hal Khusus, Gambar, Foto, Tabel, dan sebagainya)
No URUTAN PEKERJAAN 'ND'KATSSA%;J\SAN bAN HAL-HAL YANG HARUS DIPERHATIKAN ] ASPEK DAN DAMPAK LINGKUNGAN
o Siapkan alatkerja yang akan dipakai Aspek Dampak Penanganan
« Gunakan alatkeselamatan kerja o Linat Standar APD Buangan gram serbukbesi | Pencemaran ingiangan | Tanpung
« Siapkan partyang akan diproses Coceran O Fonceraran ingkungan | Bersikan
Reect Part encemaran ingiungan | Mnimaisasi
| |PERSIAPAN MESIN - = Buangan Linbah Fenceraran ingiungan. | Tampung
|Sebelum dioperasikan diperiksa :

Tombol pengatur
putaran kanan/kiri

StopperJaw Chuck
Untuk Tapping

Kunci kencangsaat
proses

Tombol On/Off

 Jangan Merubah Settingan Mesin Saat Melanjutkan

 Beri label untuk part yang sudah di Produksi. (Tanggal
Produksi,Nama operator,Size, Type, Lot no,Heat No &
Quantity)

« Beri label NG untuk part yang NG & Di simpan di box

 Pastikan Laporan QC, Leader dan WOS sesuai

| KALAU ADA MASALAH SEGERA LAPORKAN KEPADA ATASAN |

O Newss

1> Pastikan perlengkapan kerja termasuk APD tersedia dan siap
digunakan

2> Setelah selesai bekerja, letakkan kembali peralatan kerja yang
telah digunakan pada tempat semula

3> Bersihkan area kerja setiap selesai bekerja.

4> Pastikan peralatan listrik, supply angin dalam kondisi "OFF*pada
jam istirahat dan setelah selesai bekerja (HEMAT ENERGI)

5> Selalu berhati-hati dalam bekerja

O Perlengkapan Alat Pelindung Diri

o Masker

Msarung tangan (karet/kain)

M Kacamata ] Appron Jeans
[ Hem [ Air Plug
[ Am cower [fSafety Shoes

O Hal-hal yang menjadi perhatian.
1) (APAR, Tandu, Alat pengendali tumpahan) agar selalu
lengkap dan siap digunakan.
2) Hubungi No. Telp. Darurat jika diperlukan :
Damkar Kab Bogor : 0218753547

Kepala Produksi (Heru): 0821-4443-3670

Gambar 22 Standar operasional prosedur mesin tapping

Proses pengambilan sampel uji

Proses pengambilan sampel uji dilakukan dengan menarik sampel pipa tanpa

membuka strapping band sehingga membuat cacat bergaris pada pipa, oleh karena

itu perubahan aturan pengambilan sampel uji perlu dilakukan yaitu dengan cara

membuka strapping band plat terlebih dahulu, agar proses pengambilan sampel uji

tidak merusak bodi pipa tersebut. Berikut proses pengambilan sampel sesudah

perbaikan:
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3.3.4 Hasil Tindakan Perbaikan

Dari serangkaian sosialisasi dan perbaikan internal yang sudah dilakukan

departemen produksi dan kualitas dengan tujuan untuk meningkatkan standar

kualitas produksi, masih terdapat kecacatan yang belum bisa teratasi sepenuhnya

yaitu kecacatan bodi lecet, tetapi untuk kecacatan lainnya seperti plug gauge blong,

permukaan kasar dan Ls pendek mengalami penurunan kuantitas kecacatan yang

terlihat signifikan , berikut laporan kecacatan sampai bulan Juni 2020 :

Tabel 13 Data Kecacatan produk FD-Grip type Juni 2020 setelah perbaikan

Jenis Kecacatan Januari | Februari | Maret | April | Mei | Juni C_;r:)atgld
Bodi Lecet 100 29 20 10 51 9 219
Total / Bulan 100 29 20 10 51 9 219

Dari hasil proses perbaikan kecacatan proses produksi yang telah di

laksanakan, tabel diatas merupakan data setelah dilakukannya serangkain tindakan

perbaikan selama bulan juni 2020. Berikut adalah perbandingan antara hasil

produksi dan kecacatan dari bulan Januari — Juni 2020 sebelum dan sesudah

perbaikan yang telah dilakukan:

Tabel 14 Data Produksi dan kecacatan produk

1 | Januari | 84.950 100 0,12%

2 | Februari | 43.135 29 0,07% Data awal
3 Maret 86.177 20 0,02% 0,27% sebelum

4 April 111.685 10 0,01% perbaikan
5 Mei 100.053 51 0,05%

6 | Juni | 142888 9 0,01% | 0,01% pffg:'iign

Dari hasil produksi sebelum dan setelah perbaikan pada bulan Januari — Juni 2020

yang telah disajikan pada tabel diatas, maka didapat hasil seperti dibawah ini
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dengan penurunan kecacatan sebesar 0,26% dari rata-rata kecacatan bulan Januari

— Mei yaitu sebesar 0,27% menjadi 0,1%.

Kuantitas Produk Cacat (Unit) 2020

100
100
80 Sesudah
60 51 perbaikan
29

40 20
N ,l-v al .

Januari Februari Maret April Mei Juni

B Kuantitas Produk cacat (Unit)

Gambar 24 Histogram hasil perbaikan

Dan berikut merupakan data setelah dilakukan perbaikan untuk setiap jenis
kecacatan yang muncul di Pt Fuji Bolt Indonesia pada rata-rata bulan Januari
sampai Juni dan Juli. Mengalami penurunan sebesar 78,5% dari rata rata kecacatan

Januari — Mei sebesar 42 unit menjadi 9 unit pada bulan Juni.

Bodi Lecet
50 .
Sesudah perbaikan turun
40 78,5%
o -
o BEEE e
.......... 9

0

Before After

Gambar 25 Diagram hasil perbaikan kecacatan Bodi lecet
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BAB IV

ANALISA HASIL PENGOLAHAN DATA

4.1 Data hasil Produksi dan Kecacatan produk

Pengambilan data dilakukan secara langsung di tempat kerja peneliti saat
ini. Dalam penelitian ini proses pengamatan dilakukan secara langsung pada proses
produksi FD-Grip type yang menjadi pusat penelitian, karena kuantitas kecacatan
yang sangat tinggi.

Dari hasil pengamatan dan pengambilan data yang dilakukan maka
didapatkan hasil laporan kecacatan selama 5 bulan terhitung bulan Januari — Mei
2020 dan laporan setelah perbaikan pada bulan Juni 2020. Setelah data terkumpul
maka dapat dilakukan proses pengujian data berupa uji kecukupan dan
keseragaman data guna memastikan setiap data yang diambil sudah memenuhi dan
mewakili atau perlu dilakukan kembali penambahan data. Berikut hasil uji
kecukupan data dan keseragaman data dengan tingkat kepercayaan 90% dan tingkat
ketelitian 10%.

Tabel 15 Uji kecukupan data

No Kecacatan N’ N Hasil Kesimpulan

1 FD-Grip type 90,95 100 90,95 < 100 Cukup

Dari hasil uji kecukupan data kecacatan produk FD-Grip type pada proses
produksi, dapat disimpulkan bahwa data yang digunakan cukup memenubhi kriteria
untuk proses penelitian dengan hasil N’ (jumlah sampel uji secara teori) lebih kecil
dari pada sampel N (Sampel yang diuji) yaitu 95,95 < 100 dengan tingkat

kepercayaan 95% dan tingkat ketelitian 5%.
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Tabel 16 Uji keseragaman data

No. | BKB Data BKA Hasil Kesimpulan
1 0 0,0012 0,0058 0 < 0,0012 < 0,0058 Seragam
2 0 0,0016 0,0058 0 < 0,0016 < 0,0058 Seragam
3 0 0,0019 0,0058 0 < 0,0019 < 0,0058 Seragam
4 0 0,0014 0,0058 0 < 0,0014 < 0,0058 Seragam
5 0 0,0012 0,0058 0 < 0,0012 < 0,0058 Seragam
6 0 0,0016 0,0058 0 < 0,0016 < 0,0058 Seragam
7 0 0,0014 0,0058 0 < 0,0014 < 0,0058 Seragam
8 0 0,0012 0,0058 0 < 0,0012 < 0,0058 Seragam
9 0 0,0016 0,0058 0 < 0,0016 < 0,0058 Seragam
10 0 0,0014 0,0058 0 < 0,0014 < 0,0058 Seragam
11 0 0,0014 0,0058 0 < 0,0014 < 0,0058 Seragam
12 0 0,0016 0,0058 0 < 0,0016 < 0,0058 Seragam
13 0 0,0014 0,0058 0 < 0,0014 < 0,0058 Seragam
14 0 0,0012 0,0058 0 < 0,0012 < 0,0058 Seragam
15 0 0,0016 0,0058 0 < 0,0016 < 0,0058 Seragam
16 0 0,0009 0,0058 0 < 0,0009 < 0,0058 Seragam
17 0 0,0016 0,0058 0 < 0,0016 < 0,0058 Seragam
18 0 0,0019 0,0058 0 < 0,0019 < 0,0058 Seragam
19 0 0,0016 0,0058 0 < 0,0016 < 0,0058 Seragam
20 0 0,0012 0,0058 0 < 0,0012 < 0,0058 Seragam
21 0 0,0014 0,0058 0 < 0,0014 < 0,0058 Seragam
22 0 0,0023 0,0058 0 < 0,0023 < 0,0058 Seragam
23 0 0,0028 0,0058 0 < 0,0028 < 0,0058 Seragam
24 0 0,0019 0,0058 0 < 0,0019 < 0,0058 Seragam
25 0 0,0023 0,0058 0 < 0,0023 < 0,0058 Seragam
26 0 0,0019 0,0058 0 < 0,0019 < 0,0058 Seragam
27 0 0,0023 0,0058 0 < 0,0023 < 0,0058 Seragam
28 0 0,0028 0,0058 0 < 0,0028 < 0,0058 Seragam
29 0 0,0014 0,0058 0 < 0,0014 < 0,0058 Seragam
30 0 0,0023 0,0058 0 < 0,0023 < 0,0058 Seragam
31 0 0,0032 0,0058 0 < 0,0032 < 0,0058 Seragam
32 0 0,0028 0,0058 0 < 0,0028 < 0,0058 Seragam
33 0 0,0023 0,0058 0 < 0,0023 < 0,0058 Seragam
34 0 0,0014 0,0058 0 < 0,0014 < 0,0058 Seragam
35 0 0,0009 0,0058 0 < 0,0009 < 0,0058 Seragam
36 0 0,0014 0,0058 0 < 0,0014 < 0,0058 Seragam
37 0 0,0028 0,0058 0 < 0,0028 < 0,0058 Seragam
38 0 0,0019 0,0058 0 < 0,0019 < 0,0058 Seragam
39 0 0,0032 0,0058 0 < 0,0032 < 0,0058 Seragam
40 0 0,0023 0,0058 0 < 0,0023 < 0,0058 Seragam
41 0 0,0014 0,0058 0 < 0,0014 < 0,0058 Seragam
42 0 0,0005 0,0058 0 < 0,0005 < 0,0058 Seragam
43 0 0,0012 0,0058 0 < 0,0012 < 0,0058 Seragam
44 0 0,0019 0,0058 0 < 0,0019 < 0,0058 Seragam
45 0 0,0007 0,0058 0 < 0,0007 < 0,0058 Seragam
46 0 0,0009 0,0058 0 < 0,0009 < 0,0058 Seragam
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47 0 0,0009 0,0058 0 < 0,0009 < 0,0058 Seragam
48 0 0,0012 0,0058 0 < 0,0012 < 0,0058 Seragam
49 0 0,0014 0,0058 0 < 0,0014 < 0,0058 Seragam
50 0 0,0012 0,0058 0 < 0,0012 < 0,0058 Seragam
51 0 0,0014 0,0058 0 < 0,0014 < 0,0058 Seragam
52 0 0,0009 0,0058 0 < 0,0009 < 0,0058 Seragam
53 0 0,0007 0,0058 0 < 0,0007 < 0,0058 Seragam
54 0 0,0009 0,0058 0 < 0,0009 < 0,0058 Seragam
55 0 0,0016 0,0058 0 < 0,0016 < 0,0058 Seragam
56 0 0,0009 0,0058 0 < 0,0009 < 0,0058 Seragam
57 0 0,0012 0,0058 0 < 0,0012 < 0,0058 Seragam
58 0 0,0009 0,0058 0 < 0,0009 < 0,0058 Seragam
59 0 0,0012 0,0058 0 < 0,0012 < 0,0058 Seragam
60 0 0,0014 0,0058 0 < 0,0014 < 0,0058 Seragam
61 0 0,0013 0,0058 0 < 0,0013 < 0,0058 Seragam
62 0 0,0011 0,0058 0 < 0,0011 < 0,0058 Seragam
63 0 0,0013 0,0058 0 < 0,0013 < 0,0058 Seragam
64 0 0,0009 0,0058 0 < 0,0009 < 0,0058 Seragam
65 0 0,0013 0,0058 0 < 0,0013 < 0,0058 Seragam
66 0 0,0011 0,0058 0 < 0,0011 < 0,0058 Seragam
67 0 0,0013 0,0058 0 < 0,0013 < 0,0058 Seragam
68 0 0,0011 0,0058 0 < 0,0011 < 0,0058 Seragam
69 0 0,0013 0,0058 0 < 0,0013 < 0,0058 Seragam
70 0 0,0011 0,0058 0 < 0,0011 < 0,0058 Seragam
71 0 0,0013 0,0058 0 < 0,0013 < 0,0058 Seragam
72 0 0,0013 0,0058 0 < 0,0013 < 0,0058 Seragam
73 0 0,0011 0,0058 0 < 0,0011 < 0,0058 Seragam
74 0 0,0009 0,0058 0 < 0,0009 < 0,0058 Seragam
75 0 0,0013 0,0058 0 < 0,0013 < 0,0058 Seragam
76 0 0,0013 0,0058 0 < 0,0013 < 0,0058 Seragam
77 0 0,0011 0,0058 0 < 0,0011 < 0,0058 Seragam
78 0 0,0011 0,0058 0 < 0,0011 < 0,0058 Seragam
79 0 0,0013 0,0058 0 < 0,0013 < 0,0058 Seragam
80 0 0,0013 0,0058 0 < 0,0013 < 0,0058 Seragam
81 0 0,0018 0,0058 0 < 0,0018 < 0,0058 Seragam
82 0 0,0014 0,0058 0 < 0,0014 < 0,0058 Seragam
83 0 0,0020 0,0058 0 < 0,002 < 0,0058 Seragam
84 0 0,0016 0,0058 0 < 0,0016 < 0,0058 Seragam
85 0 0,0018 0,0058 0 < 0,0018 < 0,0058 Seragam
86 0 0,0020 0,0058 0 < 0,002 < 0,0058 Seragam
87 0 0,0018 0,0058 0 < 0,0018 < 0,0058 Seragam
88 0 0,0014 0,0058 0 < 0,0014 < 0,0058 Seragam
89 0 0,0016 0,0058 0 < 0,0016 < 0,0058 Seragam
90 0 0,0018 0,0058 0 < 0,0018 < 0,0058 Seragam
91 0 0,0020 0,0058 0 < 0,002 < 0,0058 Seragam
92 0 0,0016 0,0058 0 < 0,0016 < 0,0058 Seragam
93 0 0,0018 0,0058 0 < 0,0018 < 0,0058 Seragam
94 0 0,0016 0,0058 0 < 0,0016 < 0,0058 Seragam
95 0 0,0016 0,0058 0 < 0,0016 < 0,0058 Seragam
96 0 0,0016 0,0058 0 < 0,0016 < 0,0058 Seragam
97 0 0,0020 0,0058 0 < 0,002 < 0,0058 Seragam
98 0 0,0018 0,0058 0 < 0,0018 < 0,0058 Seragam
99 0 0,0016 0,0058 0 < 0,0016 < 0,0058 Seragam
100 0 0,0020 0,0058 0 < 0,002 < 0,0058 Seragam
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Dari hasil pengujian keseragaman data di atas dapat disimpulkan bahwa
data yang telah diambil memenuhi kriteria dengan hasil BKB < Data < BKA.

Maka data dapat dinyatakan seragam.

4.2 Lembar Pengecekan (Check Sheet)

Lembar pengecekan (check sheet) kecacatan harian yang digunakan proses
produksi berjalan sesuai dengan SOP yang berlaku. Sampai saat ini Pt. Fuji Bolt
Indonesia menjadikan Lembar pengecekan sebagai alat pengendali kualitas yang
diterapkan untuk menjaga mutu dan standard kualitas selama proses produksi
berlangsung.

Tabel 17 Tabel Kecacatan produksi

1 FD-Grip type 617
2 M Type 24
3 E Type 1
4 Tan FD-Grip type 0
5 RII Type 0

Dari data tabel diatas dapat dilihat jenis kecacatan paling dominan yaitu
Produk FD-Grip type sebanyak 617 unit. Dari produk Fd-Grip type tersebut bisa
dilihat dari tabel dibawah ini yang mana terdapat 4 jenis kecacatan yaitu Plug gauge
blong sebanyak 154 unit, bodi lecet 210 unit, Ls pendek 55 unit dan Permukaan

kasar 198 unit.
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Tabel 18 Data Kecacatan produk FD-Grip type Tahun Januari — Juni 2020

Jenis Kecacatan | Januari | Februari | Maret | April Mei e
Total
Plug Gauge 13 16 19 81 25 154
Blong
Bodi Lecet 100 29 20 10 51 210
Ls Pendek 11 10 17 12 5 55
Permukaan kasar 0 39 40 26 93 198
Total / Bulan 124 94 96 129 174 617

(Sumber: Pt. Fuji Bolt Indonesia)

4.3 Diagram Pareto (Pareto Chart)

Alat pengendali diagram pareto ini memberikan informasi dan memberikan

data secara tersusun dari mulai data tertinggi menuju data terendah. Cocok untuk

proses analisis tindakan perbaikan memulai dari kecacatan paling dominan. Dari

tabel 17 diatas maka didapat data kumulatif jenis cacat dari diagram pareto.

Berikut hasil data kumulatif kecacatan produk FD-Grip type:

Tabel 19 Data kumulatif jenis kecacatan FD-Grip type

Jenis Cacat Kuantitas Kuantlta_s % Kecacatan | % Kumulatif
Cacat Kumulatif

Bodi Lecet 210 210 34,0% 34,0%

Permukaan 198 408 32,1% 66.1%
Kasar

Plug Gauge 154 562 25 0% 91.1%
Blong

Ls Pendek 55 617 8,9% 100%

Berdasarkan Data Kumulatif pada tabel 19 diatas maka didapatkan hasil

diagram pareto sebagai berikut:
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Pareto Diagram Kecacatan Produk Fd-Grip (Unit)

250 100.0%

91.1% 100%

200 80.0%

154
6.1% 60.0%
40.0%
55
- 20.0%
0.0%

BodiLecet = Permukaan kasarPlug Gauge Blong  Ls Pendek

150

100

50

Kuantitas (unit)

EE Kuantitas Rijek — ==@==Kumulatif Persentase

Gambar 26 Pareto Diagram Kecacatan Produk FD-Grip type

Pada Pareto diagram diatas merupakan kecacatan produksi dari Januari -
Mei 2020, dengan kecacatan paling dominan pada proses produksi yaitu kecacatan
Bodi Lecet sebesar 210 unit (34%).
4.4 Diagram Sebab Akibat (Cause and Effect Diagram)

Dari hasil diagram sebab akibat didapatkan faktor penyebab kecacatan
antara lain: Fakor Sumber daya manusia, Faktor Mesin dan Faktor Metode bekerja.

Tabel 20 Tabel hasil Analisa Diagram Sebab Akibat

Faktor Utama
No | Kecacatan Sumber
Mesin daya Lingkungan | Material 'k\)/éektggg
manusia ]
1 | Bodi Lecet O O — — O

4.5  Analisis Pohon Kesalahan (Fault Tree Analysis)

Metode analisis pohon kesalahan (Fault tree analysis) merupakan sebuah
metode yang sangat mendukung untuk proses pencarian faktor-faktor penyebab
masalah dari mulai Top Event sampai basic Event dalam kata lain dimulai dari
faktor penyebab utama yang terus di pecahkan sampai penyebab paling mendasar

terjadinya masalah. Berikut basic event kecacatan bodi lecet FD-Grip type:
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Tabel 21 Identifikasi faktor penyebab potensial kecacatan Bodi Lecet

No Faktor Utama Penyebab potensial Simbol
1 Tidak tersedia lembar pengecekan O
Mesin
2 Penjepitan secara manual

Sumber Daya
manusia

Operator baru

4 Metode bekerja

Ditarik pake tali sling tanpa
membuka strapping band plat

<
O
O

Tabel 22 Tindakan perbaikan untuk cacat bodi lecet

Faktor Penyebab

Jenis Cacat Tindakan Perbaikan
Kecacatan
) Masih dalam tahap pengembangan
(Mesin) o
o — “Perubahan proses penjepitan
— Proses penjepitan secara|  secara manual menjadi penjepitan
manual tenaga mekanik (Oli hidrolik)”
— Tidak tersedia lembar
pengecekan - Membua_t lembar pengecekan saat
awal setting
Bodi Lecet Sosialisasi mengenai SOP

(Sumber daya manusia)
Operator baru

penggunaan mesin serta
melakukan Evaluasi hasil dari
sosialisasi SOP tersebut

(Metode bekerja)

Ditarik pake tali sling
tanpa membuka
strapping band plat dahulu

Proses pengambilan sample uji
dilakukan dengan membuka
strapping band plat terlebih

Dari tabel hasil analisa menggunakan metode fault tree analysis diatas

sudah diterapkan tindakan perbaikan terhadap faktor penyebab bodi lecet yaitu

(Faktor Mesin) terdapat dua penyebab potensial yang pertama adalah penjepitan

secara manual pada mesin tapping, usulan tindakan perbaikannya belum

diterapkan karena masih dalam tahap pengembangan bersama pihak Maintenance,

Production, Management, dan pihak terkait lainnya karena biaya yang diperlukan
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cukup besar dan harus mendapatkan persetujuan dari Management pusat. Karena
faktor kecacatan ini masih dalam tahap pengembangan, maka di bulan Juni ini
masih saja muncul jenis kecacatan bodi lecet saat proses produksi di line Tapping
sebanyak 9 unit, (data kecacatan dapat dilihat pada tabel 23 di bawah ini). Yang
kedua adalah tidak tersedianya lembar pengecekan pada mesin press, dalam
penerapan usulan tindakan perbaikan ini sudah dilakukan dengan pembuatan
Lembar Pengecekan yang harus diisi saat setting awal cetakan sebagai laporan
tertulis agar tidak terjadi masalah di tahap selanjutnya, dan ini cukup efektif karena
pada bulan Juni ini tidak terjadi kecacatan bodi lecet yang diakibatkan kesalahan
saat setting awal cetakan. (Faktor Sumber Daya Manusia) dalam kasus ini
Operator baru menjadi salah satu penyebab terjadinya kecacatan bodi lecet, maka
proses sosialisasi Standar Operasional Prosedur Mesin dan training dilakukan
secara terus menerus untuk mendapatkan hasil kinerja yang maksimal dari para
operator baru, setelah pemberian sosialisasi dan training untuk pengawasan saat
bekerja diberikan tanggaung jawab kepada Leader produksi untuk memantau dan
mengarahkan para operator agar tidak menimbulkan masalah yang sama. (Faktor
Metode Kerja) proses pengambilan sampel bahan baku tanpa membuka tali
strapping band plat membuat kecacatan bodi lecet, maka dengan membuka tali
strapping band plat secara otomatis kecacatan bodi lecet tidak akan terjadi.Berikut
hasil dari penerapan tindakan perbaikan pada Bulan Juni yang masih terjadi
kecacatan karena penyebab kecacatan proses tapping secara manual belum

diterapkan karena masih dalam proses pengembangan bersama pihak terkait.
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Tabel 23 Data Kecacatan Januari — Juni 2020

Jenis Kecacatan Januari | Februari | Maret | April | Mei | Juni ?_';)atgld
Bodi Lecet 100 29 20 10 51 9 219
Total / Bulan 100 29 20 10 51 9 219

Tabel 24 Data Produksi dan Kecacatan Januari — Juni 2020

No. | Bulan W T(Zrcsaecnz:?;r? Fig:g' Keterangan
1 Januari 84.950 100 0,118%
2 | Februari | 43.135 29 0,067% Data awal
3 Maret 86.177 20 0,023% 0,054% sebelum
4 April | 111.685 10 0,009% perbaikan
5 Mei 100.053 51 0,051%
6 | Juni | 142888 29 0,006% |0,006% | Sctelan
perbaikan

Persentase Produk Cacat (Unit) 2020

0.15% 012% Sesudah

i Perbaikan
0.12%
0.09% 0.07%

0.05%
0.06%
0.02% 0.006%

0.03% ‘ 0.009% i
0.00%

Januari Februari Maret April Mei Juni

B ( % ) Persentase Kecacatan

Gambar 27 Kuantitas kecacatan hasil perbaikan

Dari data kecacatan produksi pada bulan Januari hingga bulan Mei belum
dilakukan analisa untuk memperbaiki kecacatan, tetapi angka kecacatan
mengalami penurunan pada bulan Maret dan April, hal ini dikarenakan
pemindahan proses produksi pada Line Turret dan Tapping manual menjadi mesin
Robot (Muratec MW120-EX & MW200EX Series Machine) “lampiran no 6 dan

7°’, sehingga angka kecacatan mengalami penurunan yang cukup signifikan.
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Tetapi pada bulan Mei kembali terjadi peningkatan persentase kecacatan yang
dikarenakan proses uji coba sparepart dari beberapa suppliers, penetapan settingan
program mesin, Cycle time dan alat pendukung lainnya yang dilakukan pada mesin
robot Muratec, hal ini dilakukan untuk mengetahui jenis tools manakah yang
paling tepat untuk proses produksi dan menekan biaya produksi sehingga masih
akan terus dilakukan uji coba secara berkesinambungan. Barulah pada bulan Juni
diterapkan usulan tindakan perbaikan yang tertuang pada dalam tabel 28 Tindakan
perbaikan untuk cacat bodi lecet, setelah diterapkan tindakan perbaikan pada bulan
Juni maka terjadi penurunan persentase kecacatan sebesar 99,89%, penurunan ini
terhitung dari nilai persentase rata-rata kecacatan pada bulan Januari — Mei sebesar
0,054% menjadi 0,006% pada bulan Juni. Berikut grafik kecacatan setelah

diterapkan tindakan perbaikan :

Bodi Lecet
0.060%

0.054%

0.050%

Sesudah perbaikan
turun 99,89%

0.040%

0.030%

0.020%
0.006%

.
‘e
.
D
‘e
e
‘e
‘e
‘e
‘e
e
‘e
.
e
e

Before After

0.010%

0.000%

Gambar 28 Diagram hasil perbaikan kecacatan Bodi lecet
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5.1

BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

Berdasarkan hasil Pengumpulan, Pengolahan dan Analisa data yang telah

dilakukan sebelumnya, maka ditarik kesimpulan yang diantaranya sebagai berikut:

1.

Jenis Kecacatan yang paling sering terjadi di Pt.Fuji Bolt Indonesia adalah
Kecacatan Bodi Lecet Produk FD-Grip type.

Faktor-faktor penyebab jenis kecacatan diketahui menggunakan Diagram
Sebab akibat sebagai berikut: 1.) Faktor peralatan (Cetakan) saat proses press,
kecacatan ini terjadi karena kesalahan pemasangan cetakan saat proses set up
pertama. 2) Faktor mesin tapping yang di indikasikan karena proses penjepitan
masih dilakukan secara manual dan untuk saat ini masih harus dalam tahap
pengembangan. 3) Faktor Sumber daya manusia karena status operator yang
masih baru danbelum terbiasa dengan cara kerja yang berlaku. 4) Faktor
metode bekerja yang terjadi saat pengambilan sampel uji tidak membuka
strapping band plat terelebih dahulu sehingga terjadi cacat bergaris pada bodi
pipa.

Setelah didapatnya faktor terjadi kecacatan menggunakan diagram sebab
akibat dan analisa penyebab kecacatan maka penerapan tindakan perbaikan
yang ditentukan sebagai berikut : 1.) Faktor mesin, masih dalam tahap
pengembangan (Perubahan proses penjepitan manual menjadi penjepitan
tenaga mekanik). 2.)Faktor Peralatan, membuat lembar pengecekan setting
cetakan mesin press. 3.) Faktor Sumber daya manusia, melakukan Sosialisasi

dan training SOP mesin. 4.) Faktor Metode Kkerja, perubahan proses
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pengambilan sample dilakukan dengan membuka strapping band plat terlebih
dahulu.

Setelah melakukan tindakan perbaikan berdasarkan hasil pengendalian
menggunakan fult tree analysis guna menghilangkan kecacatan pada proses
produksi, terbukti efektif menurunkan dari rata-rata januari-mei sebesar
0,054% (persen) menjadi 0,006% (persen) pada Juni atau penurunan sebesar

99,89% (persen) pada bulan Juni.

5.2 Saran

Untuk menganalisa jenis kecacatan sebaiknya menggunakan metode Fault
tree analysis yang sudah terbukti bisa menemukan faktor kecacatan yang terjadi dan
menentukan tindakan perbaikan, dari hasil analisis maka didapat hasil perbaikan
yang masih harus dikembangkan antara lain: Improvement mesin produksi pada
proses tapping berupa penggantian metode penjepitan manual menjadi penjepitan
secara mekanis menggunakan oli hidrolik. Serta membuat jadwal pelatihan rutin
bulanan kepada Operator untuk memberikan pengetahuan dan pengertian mengenai
permasalahan yang timbul, peraturan-peraturan dasar dalam bekerja dan standard
kualitas serta mengumpulkan ide-ide dari setiap individu untuk mencari pemecahan

masalah lebih spesifik.
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LAMPIRAN

Lampiran 1 Mesin Proses Produksi

1. Mesin Cutting Tsune
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2. Mesin Pressing 200 Ton
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Mesin Drilling (Bor Lubang)

Mesin Turret
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5. Mesin Tapping
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7. Tindakan perbaikan kecacatan permukaan kasar
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