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ABSTRAK

Febiyanto Sutrisna, NIM : 55108110075. Analisis Ketidaksesuaian Produk

Baja Karbon Menggunakan Konsep Lean Six Sigma Sebagai Dasar

Pem!gk_ung Peningkatan Kualitas (Studi Kasus : PT. Citra Tanamas). Karya
Akhir, Jakarta : Jurusan Magister Management, Universitas MercuBuana,

Februan 2012.

PT. Citra Tanamas merupakan perusahaan yang memproduksi baja
karbot}. Penurunan kualitas terjadi pada produk di bagian Hot Rolled Bar (HRB).
Mengingat betapa pentingnya kualitas pada proses HRB, maka diperlukan suatu
metode penyelesaian masalah guna memperbaiki dan mengendalikan proses HRB
agar jumlah ketidaksesuaian produk dapat diminimasi.

Penyelesaian masalah dilakukan dengan konsep Lean Six Sigma
menggunakan tahapan DMAIC yang terdiri dari tahap Define, Measure, Analize,
Improve, dan Control (DMAIC). Tahapan ini dimulai dengan identifikasi
kebutuhan pelanggan untuk penentuan Critical to Quality (CTQ) prioritas produk.
Selanjutnya diukur level sigma, stabilitas dan kapabilitas proses CTQ prioritas
produk. Pada tahap Analisis digunakan diagram fishbone untuk mencari penyebab
kegagalan CTQ prioritas produk, kemudian dilakukan analisis kegagalan dengan
tool Failure Modes Effect Analysis (FMEA). Pada tahapan terakhir dilakukan
penetapan perbaikan dan pengendalian proses untuk perusahaan.

Hasil penelitian dimulai dari tahap Define dimana didapatkan melalui
analisis gap didapatkan Oversize sebagai CTQ prioritas produk. Pada tahap
Measure diketahui level sigma bulan Januari sampai Maret 2010 mengalami
penurunan yaitu sebesar 3,00 sigma, 2,94 sigma dan 2,75 sigma. Kondisi proses
untuk ketiga-periode tersebut kurang stabil namun cukup_mampu apabila dilihat
dari/ nilai \Cp dan ‘Cpi, Pada tahap Analyze diperoleh informasi bahwa pada faktor
mesin dan peralatan (ffidchine) yang secara signifikan menyebakan oversize ialah
furnace drop, caliber bermasalah, guide bermasalah dan stand bermasalah. Pada
tahapan Jmprove dan Control diberikan penetapan Improve untuk sisi manajerial
dan teknis serta diberikan pula penetapan Control untuk menjamin kualitas pada

proses HRB.

Kata kunci : Lean Six Sigma, Critical to Quality (CTQ), analisis gap, proses
HRB, level sigma, oversize, FMEA, Fishbone, prosedur

operasional standar

xv + 159 halaman; 44 Tabel; 35 Gambar; 7 Lampiran
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ABSTRACT

Febiyanto Sutrisna, NIM : 55108110075. NONCONFORMITY ANALYSIS OF
CARBON STEEL PRODUCT USING LEAN SIX SIGMA CONCEPT AS
SUPPORTING BASIS OF QUALITY IMPROVEMENT (CASE STUDY : PT.
CITRA TANAMAS). Thesis. Jakarta : Magister Management, Mercubuana
University, Februari 2012,

PT. Citra Tanamas is a company that produces carbon steel. Quality
decreasing is occurred on product in Hot Rolled Bar (HRB). Realizing the
importance to the quality of HRB process, hence needed a problem solving
method to improve and conirol HRB process so the amount of nonconformity
product can be minimized.

Problem solving is using Lean Six Sigma method that consist of Define,
Measure, Analyze, Improve, and Control (DMAIC) phase. This phase begins with
identifying customer needs to determine product priority of CTQ. Then measuring
the sigma level, stability and process capability of CTQ product priority. On the
analyze phase, fishone is used fo find failure cause analysis product priority of
CTQ, and then Failure Modes Effect Analysis (FMEA) tool is used to analyze the
Jailure. On the final phase, improvement and process control act is done for
company.

The result of this research from Define phase is oversize as the product
priority of CTQ. On the Measure phase known that sigma level in the month of
January until March 2010 is decreasde equal to 3,00 sigma, 2,94 sigma and 2,75.
At that both period, process condition is not stable but capable enough if seen
Jrom Cp and Cpk value. On the Analyze phase is obtained the information that
machine and equipmenis faciors-are significentlyicausing oversize is\furnace drop,
caliber problem, guide problem, and stand problem. Onthe Improve and Control
phase, improve" for “managerial’ and techiical side are given and Control
suggestions to guarantee the quality of HRB process.

Key words : Lean Six Sigma, Critical to Quality (CTQ), gap analysis, HRB

process, sigma level, oversize, FMEA, Fishbone, standard
operational procedures

XV + 139 pages; 44 tables; 35 pictures: 7 attachments
Bibliography : 22 (1986 - 20} 0)
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