BABV

HASIL DAN PEMBAHASAN

5.1 Hasil Penelitian
5.1 Tahap PLAN
5.1.1.1 Langkah 1: Menentukan Prioritas Masalah
Penentuan prioritas masalah yang diangkat sebagai tema dilakukan
berdasarkan pengumpulan data klim pelanggan dan data internal defect PT. SMIL.

Permasalahan klaim pelanggan terhadap produk SMI dipilih dari distribusi

penyebaran klaim pelangga

plating peel off pada produk

erbesar adalah problem

Gambar 5.1. Diagram Jenis Defect part PT. SMI

Sumber: Data Klaim Pelanggan 2016

Permasalahan terbesar vang mendominasi pada Gambar 5.1 adalah

problem plating peel off pada produk Rack End Assy sebesar 34.15%. Plating
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Peel off sendiri adalah jenis defect dimana lapisan Zinc Ferum pada surface
plating yang berwarna putih perak mengelupas dari badan produk. Lapisan plating
ini berfungsi untuk mencegah karat yang timbul dari produk dengan jenis bahan
steel atau besi. Dengan demikian, problem plating peel off merupakan
permasalahan yang dipilih menjadi tema. Alur proses produk Rack end Assy
dapat dilihat pada Gambar 5.2. |

Ball Rack End Socket
| Receiving Receiving f:i« e Q 1. Receiving
2. Machining
Neck
3 Threading
4 Plating

5. Machining
Finishing

VVERSITAS
tF BUANA

12. Delivery

Gambar 5.2. Diagram Alir Proses Rack End Assy

Sumber: QCPC PT SMI 2016
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Di bawah ini penjelasan diagram alur akan difokuskan kepada proses Ball Rack
End yang merupakan penyebab terjadinya kecacatan pada produk dan klaim
pelanggan.
1. Receiving

Merupakan proses penerimaan material dari supplier. Setiap material yang
diterima dari supplier baik itu lokal maupun impor harus dilakukan inspeksi
terlebih dahulu. Inspeksi berupa kesasuaian dokumen pengiriman dan nilai
kualitas yang baik. Sampling Inspection dilakukan sebanyak 5 pcs pada setiap lot

material dari supplier. Apabi

e

di luar standar, maka

material tersebut akan nginformasikan kepada

supplier terkait untuk enganalisa penyebab
ketidaksesuaian tersebut.
2. Ball Rack End Machinin

Merupakan sebuah proses bu
mendapatkan hasil bubutan pada bagian kepala dan leher. Proses ini merupakan
proses penentuan darum atan koordinat, tinggi terhadap dimensi lain dan

MERCULBITANA

kesenteran bola terhadap poin assembly atau mizo akan terjadi masalah sehingga

oleh mesin CNC untuk

terjadi keabnormalan fungsi.
3. Threading

Merupakan proses pembuatan Ulir atau thread. Thread yang digunakan pada
part ini adalah M15X1.5. Thread atau ulir ini nantinya akan berfungsi sebagai
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penghubung antara Tie Rod dengan Rack End Assy. Apabila terjadi keabnormalan
dalam proses thread ini, yang akan terjadi adalah kegagalan dalam proses instalasi
Tie Rod terhadap roda mobil. Tie Rod tidak akan dapat dilakukan adjustment
apabila dimensi yang diperoleh tidak sesuai dengan poin assembly.
4. Plating

Merupakan proses pelapisan Zinc Ferum pada badan produk Ball Rack End.
Jenis plating yang digunakan adalah Zn-Fe Plating. Standard untuk ketebalan
plating sendiri adalah 5 micron minimal. Proses pengukuran ketebalan plating ini
dilakukan dengan menggunakan X-Ray atau Fisher sebagai
perlu diperhatikan pada prose
standar, apabila hal itu terjac

pembanding. Hal yang

salan plating yang tidak
ir pada Rack End Ball
akan menjadi lebih tebal. Ke
tersebut dipasangkan dengan
Tebalnya thread pada Rack End B

masalah apabila thread

miliki Thread atau ulir.
ebabkan kesulitan pada saat
masuk ke dalam rthread Tie Rod. Tidak hanya itu, terdapat Nwr yang harus

dipasangkan pada Rack End Ball, dan proses instalasi Nus pun akan terganggu jika

MERCUBUANA

Merupakan proses akhir machining dari Ball Rack End. Proses ini adalah
proses bubut bola dengan menggunakan special tool, yakni Roller. Roller akan
membuat bagian permukaan bola menjadi sangat halus dan mengkilap. Produk
vang dihasilkan memiliki tingkat safery yang sangat penting. Tidak boleh adanya
cacat garis atau benturan yang ditetapkan dikarenakan part ini tergolong ke dalam
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proses safety. Standarisasi untuk adanya cacat yang berupa goresan adalah 0.005
micron minimal. Hal itu sangat sulit untuk dideteksi dengan mata telanjang.
Pemeriksaan terhadap kondisi permukaan bola tersebut menggunakan microscope
dengan ketelitian 50X pembesaran.
6. Grease Applicaiion

Merupakan proses pemberian grease pada kepala Ball Rack End yang
nantinya akan dimasukkan kedalan Seat. Grease merupakan item yang sangat
safety dalam proses assembly ini. Proses assembly baru bisa dilakukan apabila
kuantitas grease telah dinya% sesuai standar melalui proses penimbangan
berat grease. Metode inspel o sbanyak 3 pes dilakukan untuk
enggunakan timbangan

pses Assembly, proses

mengetahui nilai berat grea
digital. Grease ini bersifat
inspeksinya harus menunggu untuk menemukan nilai
yang stabil.

7. Caulking

Merupakan proses Press fitting atau peénekanan dengan dies socket dengan

il | : d i |

standar tekan atau kassime level. Proses ini bagian dari safery karena nilai torsi
dan kegagalan proses tarik atau terlepasnya Rack End Ball dari Socket akan
dipengaruhi oleh kondisi proses caulking ini.

8. Torque Measuring

http://digilib.mercubuana.ac.id/
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Merupakan proses inspeksi nilai Torsi secara digital oleh mesin. Torgue atau
torsi ini pada fungsi assembly nya adalah sebagai penggerak steering. Torque
akan mempengaruhi berat atau ringannya sreering pada saat digerakan ke kiri atau
ke kanan. Proses torque ini telah dilengkapi dengan standar internal value sebesar
2.4 N.im sampai dengan 7.0 N.m. Apabila nilai torque yang dihasiikan berada di
luar standar yang ditetapkan, maka mesin akan mengalami alarm dan proses
assembly tidak dapat dilanjutkan.

9. Periodical Inspection

Merupakan konfirmasi nilai kualitas

bagian Quality Conirol. lte

dilakukan setiap satu jam oleh

sebuah check sheet
yang berisi poin dimensi chining atau assembly.
Inspeksi yang terkait ketebal lier plating sebanyak 5
pes

10. Final Inspection

Merupakan proses inspeksi 100 % secara visual oleh bagian inspector. Poin

yang menjadi item pemeriksaan telah ditetapkan pada sebuah dokumen yang

11. Packing

Merupakan proses pengemasan barang sebelum dikirim kepada pelanggan.
Proses packing ini dilakukan sesuai dengan packing specification yang sudah
disetujui oleh supplier dan pelanggan. Packing yang ada di PT SMI menggunakan
rak untuk produk yang dipasok untuk PT SUZUKI dan Polly dengan plastic Box
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untuk produk-produk berukuran kecil. Untuk produk Rack End Assy dalam
packingnya menggunakan Plastic box dilengkapi dengan partisi yang menjadi
penghalang terjadinya benturan antara part satu dengan part lainnya. Packing
harus dilengkapi dengan identitas barang yang dinamakan Kanban. Kanban
tersebut berisi informasi terkait nama produk, nomer produk, jumlah produk, dan

bar code yang menjadi identifikasi pengiriman apabila sudah sampai pada tempat

pelanggan.
12. Delivery

Merupakan proses pengiriman barang kepada r pan. Proses pengiriman
barang telah ditetapkan : angkatan yang diawasi

dengan media delivery contr

Melalui Gambar 5.2, hal galah untuk problem Rack
End Assy Plating peel off ini terletak p 1a/jenis proses diantaranya adalah
proses Plating dan proses machining finishing. Thickness atau ketebalan plating

yang tidak memenuhi standar pada drawing atau gambar teknik, dalam hal ini

yang dikarenakan karena adanya cengkraman dari collet chuck ( Jig Machine yang
berfungsi sebaga handle bagian material yang ajan diproses). Collect chuck
tersebut memiliki radius yang kecil. Apabila ketebaan plating lebih besar dari
standar biasa, radius dengan dimensi kecil tersebut akan sulit menerima Rack End
Ball untuk dlakukan proses pemasangan pada collet chuck.

http://digilib.mercubuana.ac.id/



5.1.1.2  Langkah 2: Mencari Sebab Masalah

Hasil analisis di awal diketahui bahwa permasalahan terdapat pada
proses Plating dan machining finishing. Kemudian dilakukan analisis kondisi
yang ada dengan cara melihat langsung aktual produk klaim yang diterima.
Berdasarkan aktual produk tersebut, dianalisis sumber penyebabnya menggunakan
alat bantu dengan fishbone (tulang ikan) yang ditinjau dari faktor SM dan 1E
dengan tujuan menemukan penyebab masalah.

Pelaksanaan analisis diagram fishhone dilakukan dengan cara

merumuskan bersama-sama antara ager, Leader Team Produksi. Team

menggunakan metode

pa orang vang terkait, diharapkan
seluruh potensi penyebab permasalahan dapat diidentifikasi dan ditentukan akar
penyebab permasalahannya.

Penggunaan diagram sebab akibat atau fishbone diharapkan dapat

semua diharapkan menjadi lebih jelas dan memungkinkan untuk dapat melihat
semua potensi penyebab dan mecari akar permasalahan. Hasil analisis ini
menentukan faktor SM berdasarkan 5-Why sebagai penentuan akar masalah dan

dapat dilihat dalam diagram fishbone pada Gambar 5.3.
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4M+1E Neo

Atan 1

13

Tabel 5.1. Why -Why analisis

Why Why Why Why Why Proses
Banyeknys revisi Flanng
standar hanger
yang berbeda dari
leader
Machine
FI
A
Fnighing |
Kondisi collet Belum adanya  Belum Belum - Fl
mendekati ool life  SOP yang jelas  adanya adanya uji
dalam proses standar coba yang
perbaikan lebih ringkas
tool life jikaterjadi  dalm proses
kesalahan pemeriksaan
yang tool life
diakibatkan
oleh rool
life

Sumber: Hasil Pengamatan Penelitian, 2016
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Diagram sebab akibat atau fishbone pada Gambar 5.3. Menggambarkan
sebab akibat dari permasalahan plating peel off. Faktor SM + 1E dalam
pembahasan Gambar 5.3 faktor material dan lingkungan tidak teridentifikasi
adanya masalah atau dianggap telah baik dan layak. Material yang digunakan untk
pembuatan Rack End Ball adalah material yang sudah terstandarisasi yang
sebelumnya sudah dilakukan inspeksi secara sampling. Lingkungan juga telah
dianggap baik karena setiap tahapan fidak digunakan sesuatu yang dapat
membahayakan lingkungan sekitar perusahaan. Oleh sebab itu, faktor material dan
lingkungan tidak dibahas dalam penentuan akar masalah pada diagram sebab
akibat atau fishbone.
5.1.1.3 Langkah 3: Menetukan Target Masalah

Tahapan penentuan target masalah merupakan tahapan untuk
menemukan penyebab utama permasalahan dari semua penyebab yang mungkin
sebagai penyebab permasalahan. Data persentase akumulatif problem plating peel
off yang didapatkan sampai dengan bulan Juni 2016 adalah sebesar 34.15 % maka
ditentukanlah target penurunan problem plating peel off sampai dengan 0%. Hal
tersebut didasarkan kepada quality a@jecn‘ve\ atau sesaran kualitas perusabaan
vang dibuat setiap talvmnya-olel top managemen:. Penetapan target penurunan
defect part yang terkait plating peel off dapat dilihat pada Gambar 5.4.
Berdasarkan data tersebut dapat dianalisis gap yang ada saat ini terhadap target

yang diharapkan.
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Gambar 5.4. Diagram Target Penurunan Problem

Sumber: Hasil Pengamatan Penelitian, 2016

5.1.1.4 Langkah 4: Men

Berdasarkan hasil ) masalah) dan langkah
ke-3 (Menentukan target mn ; AS sebut dituangkan pada
langkah ke — 4 (Menyusun ). Langksh ke — 4. ini

mengacu kepada metode SW+I1F

MERCU BUANA
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AM+1E  No
Man 11
12
Method 2
Machine 3

Tabel 5.2. 5SW+1H Proses Plating dan Machining Finishing

What

revisi standar
W!‘Q

berbeda dart

leader

Why

i

dalm proses
pemenksaan
tool lfe

How Who  When Where
Pelatihan Leader 26-27  Training
bersuma Tem Juli Room
Leader Team 2016
terkait
stundaris
proses
plating

25

Juli Training
2016 Room
29 Maintena
Juli nce
2016 Room

Trial untuk Prod 26-27 Productio

menentukan Juli n Room

Jumish tool 2Mme

life coller |

95

Proses

& g

“LFF

iF

Machine

MERCU BUANA

Sumber: Hasil Diskusi dept Produksi dan QC (2016)
Dari Tabel 5.2, terlihat faktor penyebab proses plaring dan machining

fiishing memiliki langkah tindakan perbaikan yang berbeda di setiap tahapannya.
Hal tersebut disesuaikan dengan proses penyebabnya.Berdasarkan analisis SW +1H

pada Tabel 5.2. Tindakan untuk problem plating peel off yang menyebabkan klaim
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pelanggan dapat dibagi menjadi tiga kategori tindakan perbaikan berdasarkan flow
chart pada Gambar 5.2. Pembagian proses perbaikannya adalah sebagai berikut:

|. Perbaikan pada proses Plating.

2. Perbaikan pada proses machining finishing.

3. Perbaikan pada final Inspection.

5.1.2  Tahap DO

5.1.2.1 Langkah 5: Melaksanakan Langkah

Perbaikan Masalah
Proses perbaikan __._-.__,___ encana | i"f __\,_. ke-4. dilakukan
berdasarkan proses dan kate

perbaikan yang dilakukan te : : erti pada table 5.3.

Tindakan

Pelatihan bersama Leader . a
Team terkait standaris proses  Standarisasi
plating dan Final Inspection

Repair eollect Chuck dengan | Equipment
pembesaran Radius dari R1.0

CU-BUANA

hanger dan nilai roollife
collet
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Berikut penjabaran proses perbaikan atas penanggulangan masalah.
1. Pelatihan bersama Leader Team terkait standarisasi proses plating
Kegiatan pelatihan atau fraining dilakukan terhadap seluruh karyawan divisi
plating yang bertanggung jawab terhadap proses plating Rack End Ball. Pelatihan
ini dilakukan pada tanggal 26-27 Juli 2016. Aktivitas tersebut mengacu kepada
standar proses kerja dan standar pengecekan. Pelatihan ini dibagi menjadi 2 sesi,
yaitu
a. Hari Pertama

Sesi hari pertama dihadiri oleh seluruh operaror proses plating PT SMI. Pada
sesi ini, pemberi materi adalah Bapak Yasuo Otsuka yang merupakan Quality
Manager untuk PT Somic Indonesia. Tqm pada sesi ini adalah diperoleh

standarisasi operasional piamgbﬁse

ukur ketebals

pelatihan mengenai cara men, in thickness plating dengan alat ukur
yang bernama digital fisher. Selain itu'dijabarkan pula bagaimana l/imit sampel
terkait hasil visual plating. Hasil pertama dari sesi ini adalah dibuatkannya

process flow plating dengan acuan standar yang telah dilengkapi oleh bagian

1= Wai emiliki ah t t

masalah. Call artinya melakukan panggilan kepada leader untuk melaporkan
perasalahan yang terjadi. Wait adalah menunggu informasi dan instruksi
selanjutnya dari /eader terkait hal apa yang harus dilakukan. Hasil yang dihasilkan
dari training ini adalah menghasilkan sebuah sistem inspeksi yang erat kaitannya
dengan sistem Build In Quality yang merupakan aktivitas inspeksi yang dilakukan
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di bagian proses produksi maupun proses lainnya. Aktivitas ini diharapkan dapat
menjadi suatu sistem penghentian terhadap semua jenis keabnormalan pada proses
yang sedang berlangsung atau pada tempat dimana produk itu dihasilkan. Konsep
ini dinamakan Ten Cycle Activity (Aktivitas sepuluh putaran) and Shisakosho
(sistem Tunjuk jari dan bersuara lantang). Shisakosho adalah salah satu sistem
safety yang banyak diterapkan di perusahaan Jepang. Sstem ini harus dijalankan
setiap hari oleh semua karyawan sejak karyawan masuk sampai keluar dari
lingkungan kerja. Sebelum memulai proses kerja, karyawan harus melakukan

shisakosho untuk memeriksa ke lengkapan

memeriksa kondisi apakah d:
adalah untuk merangsang da
akan tertanam di dalam diri p menjaga kualitas kerja
dan hasil pekerjaannya.
b. Hari Kedua

Sesi hari kedua dihadiri oleh Bapak Kamiya yang merupakan Manager

produksi yang menguasai bidang plating dari Somic Ishikawa Jepang. Sesi ini

Hasil akhir dari pelatihan ini adalah karyawan dari bagian proses plating dapat
mengetahui standar operasional yang jelas terkait item pemeriksaan, abnormalitas
yang terjadi pada proses plating dan standarisasi rhickness yang mengacu kepada
standar minimal. Pelatihan ini menjelaskan bahwa kondisi abnormal yang terjadi
tidak hanya tergolong kedalam kategori secara visual atau appearance saja.
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ketebalan lapisan zinc harus mampu dideteksi pada saat metode sampling
thickness oleh alat ukur fisher atau X-Ray. Contoh abnormal yang terjadi pada
proses plating antara lain plating kotor, plating bergelembung atau blister, plating
tidak menyeluruh dan plaring yang mengelupas atau peel off plating. Metode
penanganan ferhadap kondisi abnormal tersebut juga dijelaskan dengan detail.
Sebagai contohnya, jika terjadi problem appearance atau visual, kebijakan dari
sisi kualitas adalah proses repair sebanyak maksimal dua kali, apabila setelah
repair atau proses plating ulang tidak berhasil maka barang tersebut dilakukan
pemisahan untuk kemudian dilakukan scrapping atau pembuangan.

Sebagai hasil pelatihan dijelaskan pula hasil perbaikan dari flow process
yang mengatur langkah-langkah inspeksi dan perhatian pada masing- masing
proses. Parameter pada surface plating telah ditetapkan pada saat awal proses
percobaan hingga pada tahapan proses mass production atau tahapan produksi
masal. Beberapa item yang sangat riskan untuk dilakukan pengawasan terhadap
proses plating selain bahan kimia yang digunakan adalah ketetapan kuantitas dari
suatu jenis barang pada suatu hanger yang akan diproses. Ketentuan itu berkaitan
dengan' performa kualitag' dari ketebalan lapisan plafing yang dihantarkan gleh
alus listrik melani hanger danposisi-barang tersebut diletakkan.

Hasil dari peatihan ini menghasilkan sebuah standarisasi dari proses
plating. Berdasarkan hasil perbaikan pada parameter alur proses, keterangan
kuantitas barang dalam satu hanger yang akan dilakukan proses surface plating,
sebelumnya kuantitas barang tertulis 76 pcs max, yang berarti jumlah maksimal

yang dapat dilakukan proses tersebut adalah 76 pcs dan jumlah dibawah nilai
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maksimal tersebut dapat dilakukan. Ketebalan thickness akan bervariasi
dikarenakan arus penghantar yang mengalir melalui hanger akan lebih besar dari
kondisi biasa. Setelah perbaikan, kondisi hanger ditentukan untuk mendapatkan
ketebalan plating yang sesuai dengan standard drawing atau gambar tekhnik
yakni 5 mikron minimai atau 0.005 micron minimal. Parameier surface piaiing
pada dasarnya menggunakan sistem hanger 76 pcs untuk mendapatkan ketebalan
yang stabil. Sehingga kata max atau maksimum dihilangkan dalam diagram alur.
Kuantitas ditetapkan yakni dalam satu hanger, kondisi harus terisi 76 pcs barang.
Variasi ketebalan plating diperoleh antara nilai 0.012, 0.012, 0.013, 0.012, 0.011.
Nilai tersebut diambil dari Lima posisi dengan kapabilitas penghantar arus yang
telah ditentukan pada tahap trial atau percobaan sebelum mass production.
Apabila kuantitas barang kurang dari 76 pes, maka aturan terkait informasi produk
dapat diberikan label identifikasi yang menjelaskan kekurangan kuantitas dalam
satu hanger. Proses produksi tidak dapat dilakukan dan harus menunggu hingga
jumlah dalam satu hanger terisi penuh. Dalam sistem informasinya, /eader akan
melakukan inspeksi ferhadap kuantitas kurang yang terjadi di dalam ruang
produksi. Pendataan akan(dilakukan dalam format'laporan harian yang berada di

‘setiap mesin.

Berikut Data kestabian Thickness plating dengan kondisi hanger 76 pcs. Dapat

dilihat pada Gambar 5.5.
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Gambar 5.5. X-R Chart Thickness Plating

Sumber: Hasil Pengolahan
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2. Repair collect Chuck dengan pembesaran Radius dari R1 menjadi R2
Aktivitas tindak lanjut terhadap perbaikan plating peel off pada produck Rack
End Ball berikutnya diimplementasikan pada proses machining finishing. Pada
perbaikan pertama yang menjelaskan standarisasi proses plating, hal yang sangat
berperan penting adalah pelaksanaan kerja yang sesuai dengan process flow vang
sudah dibuat. Parameter yang tertulis pada lembar diagram alur akan
mempengaruhi produk barang yang dihasilkan. Salah satu yang menjadi poin

penting adalah nilai rhickness atau ketebalan yang akan berpengaruh kepada kondisi

pada saat proses machining finishing. Pada proses lﬁ,jﬂg chuck memiliki radius
pada sisi ujungnya sebesar R1 NN ' B! Ball terlalu tebal atan
melebihi batas toleransi kesulitan pada saat
memasukkan material ke dals itu akan menyebabkan
lapisan plating pada produk tersé peel off.

Proses pemasangan material Rack F t chuck seperti terlihat pada

Gambar 5.6.

- R1.0 Rackball

UANA

A
|

. Insert Direction ]

f\_f

s (Dinterferance Point

Gambar 5.6. Pemasangan Ball Rack End terhadap collect chuck

Sumber : Hasil Pengamaran Penelitian, 2016
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Kecilnya dimensi radius membuat proses pemasangan mengalami kesulitan.
Diameter collet chuck yang presisi serta ditambah lagi dengan ketebalan atau
thickness plating yang tidak diatas nilai maksimum menyebabkan permukaan
plating pada Rack End Ball menjadi terkelupas yang disebabkan oleh adanya
pergesekan yang sangal presisi. Langkah Perbaikan yang dilakukan terkait
permasalahan ini adalah dengan cara memperbesar dimensi radius sehingga akan
memberikan kemudahan dalam hal pemasangan Rack End Ball terhadap collet
chuck. Dibawah ini merupakan hasil 7rial Error penentuan perbaikan perubahan

Radlius.

g\omﬂﬁlﬁ&hlld—

13 ;
14 R200 0.010 OK OK
15 R200 0.010 OK OK.
16 R2.00 0.015 0K 0K
17 R2.00 0.015 OK OK.
18 R2.00 0.015 OK 0K

Sumber: Hasil Pengolahan data trial error, 2016

http://digilib.mercubuana.ac.id/



104

Berdasarkan hasil trial error tersebut di atas, nilai R2.00 dijadikan acuan standar
perbaikan untuk kondisi collet chuck.

Gambar 5.7. merupakan perbaikan dengan perubahan dimensi radius atau R, dari
R1.0 menjadi R2.0

MERCLLBLIANA

Sumber : Hasil Pengamatan Penelitian, 2016

3. Membuat Standar Operasional Prosedur (SOP) untuk Standarisasi
kuantitas barang per hanger
Standar Operasional Prosedur dalam suatu proses merupakan dokumen yang

sangat berperan penting. Langkah — langkah untuk memperoleh suatu kondisi

http://digilib.mercubuana.ac.id/




105

yang memenuhi standar sangat bergantung pada prosedur yang dijalankan dengan
baik dan benar.

Pada masalah yang terkait plating peel off atau plating mengelupas,
didapatkan suvatu fakta dimana proses produksi tersebut tidak mengacu pada
prosedur yang lengkap. Dalam prosedur tersebut hanya mengatur langkah kerja
yang bersifat umum. Sifat umum vang dimaksud adalah tata cara memulai
pekerjaan yang dilakukan dari awal sampai dengan akhir lengkap dengan poin
inspeksi yang dilakukan. Poin penting terkait thickness plating yang menjadi
critical item tidak dituangkan dalam stanc

Revisi dengan -.:"‘
per jig sangat penting sekal umen standar tersebut.

Hanger atau Jig merupakan ‘meletakan barang yang

stage atau masa pengembangan produk sebelum dimulainya proses produksi

masal. Hal yang sangat diperhatikan dalam hanger ini adalah kuantitas barang

oy, l \ jUInl lara JANo ASAT nla

sebanyak 76 pcs. Hal tersebut sudah distandarkan karena sesuai dengan hasil
percobaan bahwa dengan jumlah hanger sebanyak 76 pes. rata-rata ketebalan
plating berada diantara 0.008 sampai dengan 0.012 micron. Nilai ketebalan
tersebut adalah nilai terbaik untuk sebuah proses plating dikarenakan lapisan yang
melapisi thread atau ulir pada Rack End Ball akan mendapatkan akurasi yang baik
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apabila dirangkai dengan Tie Rod sebagai pasangan instalasinya. Standar
ketebalan plating untuk produk ini apabila disesuaikan dengan standar drawing
atau gambar teknik adalah 0.005 micron minimal. Drawing teknik tidak
menyebutkan nilai maksimal yang menjadi kondisi yang baik pada produk yang
dilakukan proses plating. Namun, mengacu kepada hasil rrial dan percobaan
melalui rangkaian parameter plating, maka ditetapkanlah nilai 0.008 sampai
dengan 0.012 mikron adalah sebagai nilai dimensional plating yang berada pada
kondisi terbaik. Untuk standar roolife collet telah ditetapkan yaitu periode waktu
10 tahun. Pengaruh roolife collet terhadap mengecilnya radius telah dilakukan
pemeriksaan sehingga dirumuskan waktu penegcekan radius collet selama enam
bulan sekali dengan alat coniracer.

5.1.3 Tahap CHECK

5.1.3.1 Langkah 6: Periksa hasil perbaikan

1. Melakukan pemeriksaan Té M

e Activity, Shisakosho , MSA
Attribute Activity dan pemeriksaan data kapabilitas proses terhadap

thickness plating

aR 1 tau aininB:\ ici A inspeksi
in 1 Cwclesdctivit itas S osh

vang diterjemahkan ke dalam bahasa indonesia yang berarti sistem tunjuk jari dan
mengucapkan item konfirmasi. Hal ini dilakukan agar problem yang terjadi pada
saat proses produksi dapat diidentifikasi sedini mungkin. Operafor mengucapkan
“ Yoshi “ yang artinya OK, bersamaan dengan melakukan tunjuk jari terhadap
posisi bagian barang yang dilakukan pemeriksaan. Ten Cycle Activity berarti

http://digilib.mercubuana.ac.id/




107

aktivitas tunjuk jari dengan suara yang dilakukan sebanyak sepuluh kali pada saat
awal kerja dan sepuluh kali setelah jam istirahat siang. Ten Cycle Activity dan
Shisakosho dilakukan untuk menstimulus kesadaran dan pemahaman poin yang
menjadi bagian untuk diinspeksi, kemudian setelah sepuluh kali menunjuk jari
dan bicara Yoshi, operator hanya melakuken tunjuk jari saja sampai akhir

pekerjaan tanpa mengeluarkan suara. Hal ini dilakukan dikarenakan pertimbangan

adanya efek kelelahan.

Gambar 5.8. Metode Shisakosho
Sumber : Hasil Pengamatan Penelitian, 2016

Teknis Pelaksanaan MSA Artributtes

Salah satwr ak#ivitas yang dapat’ digundkan sebagai standarisasi pengeeekan visual
adalah dengan melakukan MSA Awribute. Measuring System Anaysis Atiribut
adalah suatu aktivitas vang berkaitan dengan pengecekan visual atau secara
tampilan barang. Dalam aktivitas ini disiapkan tiga orang inspektur kualitas yang
berkualifikasi melakukan pengecekan pada bagian final inspection. Seain itu,

dipersiapkan juga sampel barang sebanyak 30 pcs, yang terdiri dari 5 barang
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Operasiona Prosedur

Tabel 5.5. Hasil Inspeksi Visual MSA Attribute Activity sebelum
perbaikan Standar

perbaikan standar operasional prosedur bagian Final Inspection terkait problem

surface plating.

bermasalah dan 25 barang dalam kondisi baik. Dari ketiga orang tersebut
dilakukan pengecekan untuk memberikan keputusan terhadap barang yang
diperiksa. Berikut adalah data perbandingan sebelum dan sesudah dilakukannya

H BHEECEECCEEBEEE ' EFEREEEECE

_  jEEEECEECCEERBEE ECEECEEECE
§ . -sEssEEsoEEEIEss: 5IEEEEEEEY
T § ~NEEEEEESEEEE555553 EEEEEE552E

Problem

< xxEEEsEAEEE EEEEEESEEE
BE-BEEEEE "ERRRCERENE
s xdiesf bk rssEEEEEeE
X ANEEEEEAEEEEEEESELS
CEEXEEE TR

FEEEELE §EEECREESE
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Aktivitas MSA4 Anribute kemudian dilakukan kembali untuk memeriksa

keefektifan Standar Operasional Prosedur yang telah dibuat pada bagian final

il Inspeksi Visual MSA Attribute Activity setelah perbaikan

Tabel 5.6.

inspection.

Standar Operasional Prosedur

-

:
5
§
g
mmmmmwmmmwﬂmmmmmmmm
boEEELE I’.mumuumm
cxdBosssssEsE 858 S
:
§
§
5
§

A X EEEErzoEZECIENELE 552558
T T HT

coEEs EREsEEEIESE

' 5 00B00008 9

oK
oK
Ox

52258535 ghhS E8283E
582888

nNE555858838:2
~n5E5858585888¢253

ox
ox
ox

Appraiser 1 ( Nuriyah ),

228588258

ox
o

Rack End Assy

Part No / Identification  640A

Gauge Name

E5558585852888225882¢8% 582858

rNmMmrTnOer0oaO0NMNEINYEneg NM3LBRAAR

Trial Standard
Humhar  Snscifikad

Part Name

Sumber: Hasil Pengolahan Data, 2016
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Tabel 5.6 dan Tabel 5.7. Menyajikan data hasil analisa pengukuran atribut
vang dilakukan dengan pengecekan visual terhadap problem plaring. Dari hasil
aktivitas ini dapat menambah pengetahuan terhadap operator terkait problem
plating, batasan abnormal dan hasil penilaian secara visual yang sama diantara
operator. Scbelum dilakukannya perbaikan standar operasional prosedur pada
Tabel 5.6. Hasil pemeriksaan menunjukan judgement yang bervariasi dan tidak
tepat sasaran. Hal ini menjadi suatu masalah dikarenakan standar visual memiliki
pandangan yang belum merata, Pemeriksaan terkait MSA Attribute Activity
kemudian dilakukan kembali setelah adaya perbaikan standar operasional
prosedur, hasil pemeriksaan menunjukan 100% sesuai dengan standar judgement
yang artinya pelatihan ini sangat bermanfaat untuk mengetahui kemampuan
operator dalam memberikan judgemen/ terhadap barang yang dikerjakan. Adapun

contoh barang dengan plating abnermal dapat dilihat pada Gambar 5.8.

Gambar 5.9. Contoh plating peel off

Sumber: Hasil Pengamatan Penelitian, 2016
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5.1.4 Tahap ACTION
Tahap Action dilakukan dengan standarisasi perbaikan karena dari hasil

pemeriksaan didapatkan adanya ketidakpahaman terhadap proses dan standar
pemeriksaan barang hasil plafing. Standarisasi yang dilakukan antara lain
membuat aturan jumlah barang dalam satu hanger, metode pemeriksaan dengan
Ten Cycle Process dan Shisakosyo dan penetapan nilai radius menjadi R2.00
52 PEMBAHASAN

Penelitian terdahulu menyatakan bahwa metode PDCA cukup efektif
dalam menyelesaikan masalah yang terjadi pada masing-masing ruang lingkup
penelitiannya. Hal ini yang menjadi dasar untuk lebih lanjut melakukan
pembahasan terkait penelitian yang telah dilakukan dan berikut adalah jabaran
pembahasannya.
5.2.1 Akar masalah yang mam‘wjm defect Plating Peel Off

pada produk Rack End Assy

Berdasarkan analisis dengan menggunakan diagram fishbone penyebab

permasalahan terjadinya klaim pelanggan (Plating peel off) pada produk Rack

ishing Assem ini jtan | m ia.

mesin/infrastruktur dan metode.

Permasalahan yang disebabkan oleh manusia dikarenakan oleh adanya
perubahan atau revisi terhadap rule produksi pada proses Surface plating. Proses
plating untuk part memiliki pengaturan jumlah atau kuantitas yang sudah
ditentukan. Pada kasus Rack End Ball, pada revisi terakhir tidak disebutkan acuan
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jumlah 76 pes material Rack End Ball dalam satu hanger. Dalam pelaksanaannya
melalui investigasi pada proses plating tersebut dilakukan dengan jumlah 14 pcs,
Belum adanya pengetahuan terkait standard jumlah barang yang ditetapkan dalam
satu hanger menjadi penyebab keabnormalan pada barang dari segi ketebalan
plating. Ketebalan plating akan bertambah dikarenakan aliran listrik pada hanger
lebih besar mengantarkan arus pada 14 pcs barang tersebut, sedangkan dalam
tahap percobaan atau tahap pengembangan produk telah ditetapkan kuantitas
sebanyak 76 pcs sebagai standarisasi yang baik. Hal tersebut adalah keabnormalan

dari sudut pandang manusia y“MJWamm plating. Disamping itu,

klaim pelanggan juga disel

terhadap standar yang dipe

secara visual atau appeara

pengetahuan karyawan
erkait problem plating
ada proses machining
finishing.

Untuk permasalahan yang k gan mesin adalah dikarenakan
Adanya interference antara collet chuck dengan barang saat proses inserting.

Kondisi dimensi Radius yang kecil pada coller chucks yakni R1.0. Dalam situasi

n dits 1) deng ila Ragky Il yang
dimensi 0.005 micron sampai dengan 0.012 micron. Kondisi tersebut berada
dalam kondisi yang sesuai dengan parameter pressure atau tekanan angin yang
mencengkram Rack End Ball pada collet chuck. Kondisi R1.0 akan mengalami

masalah jika dalam prosesnya diletakkan barang dengan ketebalan plating yang
berada di atas dari standar toleransi yang diperboehkan.
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Untuk proses yang berkaitan dengan metode adalah berhubungan dengan
pelaksanaan sistem Inspeksi pada bagian final inspection. Standar operasional
prosedur yang terdapat pada line inspeksi belum dilengkapi dengan pemeriksaan
kondisi plating yang tidak baik. Item pemeriksaan pada bagian final inspection
ditetapkan hanya untuk memeriksa kelengkapan barang setelah proses assenmibly,
apakah ada proses yang terlewat atau jumping process, apakah kondisi grease atau
oli berada pada /evel yang diperbolehkan dan kondisi fisik barang yang telah
disepakati untuk terhindar dari kondisi cacat baik yang berupa cacat garis maupun
cacat karena terjatuh.

Secara umum, permasalahan yang ada adalah belum optimalnya kinerja terhadap
implementasi perubahan standar atau aturan atau rule dan tidak adanya pelatihan
terhadap kondisi perubahan yang tetjadi pada proses plating serta metode

pengecekan yang kurang optimal yang dikarenakan kurangnya pengetahuan

terhadap item yang menjadi objek pé!hc"""_f‘___"___'_; ‘pada final inspection.

5.2.2. Perbaikan yang dapat dilakukan untuk menghilangkan defect plating

MERCTHEBLTANA

dilakukan di departemen surface plating, ditemukan langkah perbaikan yang
mengacu pada fenomena masalah yang muncul yakni rhickness atau ketebalan
plating yang lebih dari standar. Dari hasil perbedaan rthickness yang terjadi
kemudian ditindak lanjuti dengan dilakukannya analisis faktor-faktor yang
menyebabkan terjadinya masalah untuk dilakukan proses perbaikan untuk
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memenuhi kebutuhan kualitas thickness plating sesuai dengan spesifikasi
standard.
Mengacu kepada definisi operasional dari proses produksi (Proses Surface

Plating dan proses machining finishing), maka perlu dilakukan tinjauan berikut:

1. Jenis Defect atau kecacatan produk
Defect product atau produk kecacatan harus diidentifikasi dengan cara

pemahaman terhadap jenis — jenis defect yang berpotensi pada bagian produksi

surface plating seperti kerusakan variable: . L produk, wkuran diamerer

thread besar, thickness plati g, serta kerusakan Atribut: Iating mengelupas atau

plating peel off. plating hita pper, dan salah model
thread.

Identifikasi terhadap produk dapat
dilakukan dengan pembuatan one pa : ' poin pembelajaran yang
menjelaskan dampak apabila produk cacat tersebut mengalir kepada proses

selanjutnya atau kepada pelanggan. One point lecture harus dibuat oleh bagian

MERCETBTIANA

adalah dokumen yang terdri dari satu lembar kertas berukuran A4 yang berisi
informasi terkait kegagalan produk. Dalam dokumen tersebut dijelaskan penyebab
terjadinya masalah serta dampak yang akan ditimbulkan apabila produk gagal
tersebut mengalir kepada proses selanjutnya atau mengalir kepada pelanggan.
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2 Jumlah Defect

Metode pengawasan bukan hanya dilakukan kepada jenis defect yang
terjadi. Hal yang terkait kuantitas defect dapat menjadi suatu acuan analisis bahwa
telah terjadi ketidakstabilan suatu proses atau adanya suatu masalah dalam proses
tersebut. Monitoring terhadap kuantitas produk cacat yang terjadi dapat
diidentifikasikan dengan standard internal defect ratio yang menyebutkan bahwa
jumlah defect tidak boleh lebih dari 0.3 % dan harus pula mengacu kepada standar
jumlah defect berdasarkan ppm pelanggan. Jumlah defect produk yang menjadi
bahan analisa adalah Rack End Assy dengan masalah plating peel off atau lapisan
plating mengelupas sebanyak 14 pes. Jumlah tersebut jika dilihat dalan diagram

Pareto akan menunjukkan nilai sebesar 34.15 %.

% Penyebab Defect
Dalam menganalisa suatu penycbab defect atau problem yang terjadi, hal
yang perlu tinjau adalah terkait 4M dan 1E.

Man: Kemampuan dan keahlian serta tanggung jawab tenaga kerja menjadi faktor

MgEk it an. Peningkatan : nﬂ ilak ‘
meliputi produksi, quality dan maintenance team. Training ini bertujuan untuk
lebih meningkatkan konsentrasi kerja, melakukan inspeksi terhadap pekerjaan yang

dilakukan per proses. Training yang dinamakan Shisakosho dan Ten Cycle Activity

ini bertujuan untuk meningkatkan daya ingat atau kesadaran terkait porsi dan posisi
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pemeriksaan pda suatu barang yang tujuan akhirnya adalah mengurangi jumlah
defect yang mengalir ke proses selanjutnya,

Material: Bahan baku yang memenuhi standar spesifikasi dengan cara metode
sampling yang sudah ditetapkan, serta pemisahan terhadap material yang tidak
memenuhi standar spesifikasi. Dalam kasus defect plaiing peel off, raw material
tidak teridentifikasi sebagai penyebab terjadinya masalah.

Machine: Memeriksa semua check sheet mesin dan pokayoke sebelum dimulainya
proses produksi. Memeriksa schedule maintenance mesin dan perbaikannya untuk

menghindari keterlambatan dari sched

...................

Method: Memastikan metode § agian produksi dan final

inspection sesuai dengan apa elakukan pemeriksaan
terhadap semua item perubz angi tingkat masalah.
Perubahan yang terjadi pada ko aupun proses yang dapat
memberikan kontribusi kegagalan. Dal pndisi radius yang bernilai R1.0
menjadi penyebab dari metode proses yang digunakan dalam bubut machining.

Kondisi plating yang bervariasi namun masih dalam batas toleransi membuat

Environment atau lingkungan: Memeriksa penerangan pada bagian mesin dan
final inspection apakah sudah sesuai dengan standard, kebisingan, polusi suara dan
kebersihan lingkungan sekitar kerja. Melakukan metode 5S yang dilakukan setiap

10 menit sebelum selesai bekerja.
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Dengan perbaikan yang dimulai pada bulan Juli 2016, untuk penurunan claim
customer terkait masalah plating mengalami penurunan 100% per bulan. Adapun

penurunannya dapat dilihat pada Gambar 5.10.

Pemurunan Klaim 2016

50.00% » 3415%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

Presentase M4SALAH

Gambar 3

Sumber: Hasil Pengolahan Data, 20

5.2.3 Hubungan antara implementasi ISO 9001; 2004 dengan mengalirnya

defect plating peel off ke pelanggan

ETT b

t kuahtas muftu pro uk. Dalam penerapannya. sistem manajemen

1:2004
tersebut diaplikasikan melalui beberapa dokumen yang beredar vang digunakan
sebagai standar acuan proses produksi dan inspeksi. Sebagai contoh adalah QCPC
atau Quality Control Process Chart yang merupakan dokumen alur proses produksi
yang menjelaskan setiap proses dengan proses pemeriksaan secara terperinci.
Proses tersebut dimuali dari penerimaan barang masuk. pengecekan secara
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sampling oleh bagian quality control, proses produksi, pengecekan akhir dan proses
pengiriman barang kepada pelanggan. Dokumen yang lainnya adalah standar
operasional prosedur atau yang lebih dikenal dengan SOP, dokumen ini mengatur
bagaimana suatu proses berjalan serta langkah pekerjaan yang harus dilakukan oleh
operator produksi. Pada dasarnya semua dokumen yang mendukung proses
produksi dan inspeksi telah dibuat dengan sesuai menurut prosesnya. namun pada
aktualnya segala permasalahan baru yang muncul dalam lingkup manufaktur

memiliki jenis masalah yang berbeda-beda. Plating peel off adalah jenis masalah

baru yang belum tertulis dalam|  Failure Mode Effect and
kegegalan yang akan

o dan perbaikannya.

Analysis) yang merupakan
terjadi dalam proses man

Standar operasional g yian produksi dan final
inspection belum menyebutka ' p defect plating peel off
. Langkah perbaikan untuk hal
ini adalah dengan memperbaruhi PFMEA dengan cara menganalisa jenis masalah

vang bukan hanya disebabkan oleh kondisi mesin dan produk saja akan tetapi

MERCUBUANA
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53 Perbandingan Hasil Penelitian dengan Penelitian Terdahulu

Jika dibandingkan dengan penelitian sebelumnya dari Li (2000), Bhosale
(2013), dan Sokovic (2010), tujuan yang diinginkan dari proses perbaikan dengan
metode PDCA adalah untuk:

1. Meningkatkan kualitas produk yang diproduksi

)

Meningkatkan kepuasan konsumen dengan kualitas produk yang lebih baik.

Meningkatkan produktivitas dan proses bisnis.

('S

4. Mengoptimalkan sumber daya yang dimiliki untuk peningkatan kualitas
produksi.

Terdapat kesesuaian antara penelitian sebelumnya dengan penelitian ini,
yaitu bertujuan untuk meningkatkan kepuasan pelanggan dengan kualitas produk
vang lebh baik serta meningkatkan produktivitas kerja. Tujuan tersebut dapat
dicapai dengan cara memahami proses produksi (Proses surface plating dan
Machining Finishing) dan menemukan pokok permasalahan untuk menganaiasi
penyebab utama permasalahan serta melakukan perbaikan terhadap permasalahan
untuk mencapai tujuan yang diinginkan.

Metode  perbaikan’vang |dilakukan dalami penelitian ini juga)berbasis
PDCA. dimana.mekanisme prosesnya, sesuai dengan teori PDCA yang disesugikan
dengan ruang lingkup produksi yang berbeda kondisi dan proses bisnis masing-
masing objek penelitian. Cara untuk menemukan ide-ide perbaikan guna
mengeksplorasi berbagai opsi solusi. kedua penelitian menggunakan metode
brainstorming dengan tahapan sebagai berikut:

a. Tinjauan atau sesi diskusi: menggambarkan bagaimana sesi akan dilakukan.
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Menentukan batas waktu : Menetukan pencatat waktu dan perekam data
Menentukan topic pembahasan : menuliskan dan mempublikasikan
pembahasan dan memastikan bahwa setiap orang memaaminya

Kumpulan ide-ide semua orang: setelah memberikan beberapa menit bagi
peserta untuk memikirkan permasalahan tentang perusahaan, peserta diminta
untuk memberikan ide-ide.

Merekam ide : menempilkan ide dimana semua orang dapat memahaminya
Memperjelas setiap gagasan: setelah semua ide telah disajikan, pastikan bahwa
semua anggota memiliki pemahaman yang sama tentang hal tersebut.

Berdasarkan perbandingan hasil penelitian, keduanya menyatakan manfaat

yang signifikan dalam menurunkan problem pada produk (produk cacat), dimana

keuntungan yang didapat oleh perusahaan adalah kemampuan untuk memonitor,

mengontrol, dan meningkatkan proses bisnis menjadi bertambah baik. Dalam

perbandingannya ditemukan beberapa alasan utama vang saling melengkapi:

b

04

Metode PDCA terbukti dapat meningkatkan produktivitas

Metode PDCA terbukti dapat memberikan informasi tentang kemampuan

proses untuk memenuhi kebutuhan pelanggan.

Metode PDGA terbiikii dapat meminimalisir masalah, pada produks

Pada akhirnya metode PDCA ini telah berhasil mengurangi masalah pada

produk yang cukup signifikan, dengan menurunkanya presentase masalah pada

produk (problem plating peel off) oleh karena itu kualitas produk menjadi

meningkat. Hal ini sesuai dengan penelitian sebelumnya dimana dengan

menganalisis data dari permasalahan-permasalahan yang muncul dengan bermacam
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quality tools dapat menghasilkan keputusan tindakan-tindakan perbaikan yang lebih
tepat sasaran. Manajemen dapat fokus terhadap beberapa sebab masalah produk
yang paling dominan. Pengkategorian bebrapa varian penyebab dan melakukan
langkah perbaikan dengan metode PDCA dapat meningkatkan kualitas produk dan
membantu meningkatkan penerapan perbaikan berkelanjutan secara terstruktur. Hal
ini dapat menyebabkan peningkatan kepuasan dan kepercayaan pelanggan,
sehingga klaim pelanggan terhadap produk mengalami penurunan seperti tujuan
dari peneltian ini.
54 Implikasi Manajerial

Sebelumnya teknik pengamb:lanhepmwm dan perbaikan masalah di PT

SMI menggunakan Metode PPS (Pracrical Problem Solving) dengan melakukan
pendekatan 3 G (Genba, Genchi, Genbutsu). Penelitian ini mencoba untuk mencari

s Fiskbm:e diagram dan why why

akar penyebab dengan metode PDCA dengan tool
analysis.
Dan hasil penelitian dapat diketahui dengan jelas akar penyebabnya. Diharapkan ke

depan PT SMI dapat menjaga implementasi analisa masalah dengan metode PDCA

1. Pembentukan Tim PDCA yang terdiri dari masing-masing bagian pekerjaan
seperti QC, OA, Produksi dan Maintenance.
2. Menyelenggarakan aktivitas QCC (Quality Control Circle) yang berbasis

kepada analisis PDCA.
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3. Melakukan aktivitas Quality Patrol yang dilakukan oleh bagian QC untuk
semua line produksi berdasarkan kepada schedule yang ditentukan. Quality
patrol adalah internal audit yang memeriksa kesesuaian antara standar
operasional prosedur, instruksi kerja dan kepatuhan operaror. Hal — hal yang
menjadi temuan dalam quality patrol dapat dilakukan perbaikannya dengan
metode PDCA.

5.5 Keterbatasan Penelitian

Dalam melakukan penclitian ini, ditemukan adanya keterbatasan

diantaranya:

1. Penelitian hanya dilak Control dan Production

Section PT SMI. Hasil pe kualitas dalam hal

metode pengecekan dan - yang disebabkan oleh

2. Ide-ide perbaikan yang diusulkan da e ini telah dibahas bersama
pihak-pihak yang terkait langsung dengan proses tersebut seperti team leader

proses surface plating, team leader proses machining, inspector final

L BUIANA

expert dalam proses surface plating dan machining. Meskipun telah dilakukan

perbaikan dalam hal metode dan prosedur kerja, hal yang menjadi keterbatasan
penelitian ini adalah menerapkan cara pengawasan yang benar-benar efektif
terhadap kepatuhan operator dalam menjalankan standar kerja yang telah
disepakati.
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