BAB IV

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Pengumpulan Data

4.1.1 Sejarah dan Perkembangan Perusahaan

PT Surya Toto Indonesia merupakan salah satu produsen produk
perlengkapan saniter terbesar di asia Tenggara, yang berkantor pusat di Tomang
raya, Jakarta. Sgjarah perusahaan ini dimula dari CV Surya yang awalnya
merupakan suatu usaha perdagangan di bidang bahan bangunan, yang kemudian
menjadi agen Toto Limited, Jepang, di Indonesia pada tahun 1968.

Menyadari bahwa bidang usaha ini memiliki prospek yang cerah di
Indonesia, maka pada tahun 1977 PT Surya Toto Indonesia berdiri sebagai usaha
patungan antara CV Surya dengan Kashima Trading Company dan Toto Limited.
Langkah ini diambil dengan mempertimbangkan banyaknya sumber daya alam,
tenaga kerja, dan bahan bakar yang murah di Indonesia.

PT Surya Toto Indonesia diaktekan pada :

e Tahun 1977 dengan Akte Notaris Kartini Mulyadi SH, No. 88, tanggal 11

Juli 1977.

63



64

e Tanggal 3 Juni 1994 No. 17 dan 29 Agustus 1994 No. 44 diubah oleh

Notaris Hendra Karyadi SH.

Pada tahun 1078, pabrik saniter pertama berdiri di Serpong, Tangerang,
dengan jumlah karyawan 65 orang. Produk perdana yang diproduks saat itu
sebanyak 8 tipe, dengan modal awal sebesar Rp. 456.500.000,-. Pada tahun 1979
perusahaan menambah 4 tipe produk, di antaranyatipe L 507 dan C 51.

Tahun 1980 PT Surya Toto Indonesia melakukan ekspor perdananya dan
mendapat pengakuan internasional pertama dari SISIR (Sngapore Institute Of
Sandard Industrial Research).

Perusahaan menambah 3 tipe produk pada tahun 1981. Kemudian tahun
1982 didirikan lagi satu pabrik saniter dan jenis produk yang dihasilkan juga
bertambah 5 tipe, anatara lain tipe L 510 | dan S 211. Kemudian modal yang
dimiliki bertambah menjadi Rp. 664.000.000,- pada tahun 1983, disertai dengan
penambahan 7 tipe produk, antara lain tipe C 150 E dan L 237. Pabrik fitting
pertama kali didirikan pada tahun 1984 dengan penambahan 1 tipe produk, yaitu
tipe C 28, dan modal yang dimiliki juga mengalami peningkatan menjadi senilai
Rp. 1.328.000.000,-. Tahun-tahun berikutnya, perusahaan terus menambah tipe-
tipe produk yang dihasilkan , antaralain tipe S 20, X 001, dan C 703.

Pada tahun 1990 PT Surya Toto Indonesia berhasil menambah tipe produk
yang dihasilkan sebanyak 21 tipe, antara lain tipe C 436 dan L 548. Nilai moda
pun meningkat menjadi Rp. 21.500.000.000,-. Pada tahun yang sama pula PT
Surya Toto Indonesia go public dan terdaftar di Bursa Efek Jakarta (BEJ).

Komposisi pemegang saham perusahaan, yaitu :
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e 26.25% Toto Ltd, Jepang

e 25.1% PT Suryaparamita Abadi

e 25.1 % PT Multifortuna Asindo

e 6.675% PT Intimitra Sgjahtera

e 4.375 % Kashima Trading Co. Ltd.
e 12.5 9% masyarakat

Tahun 1991 pembangunan tahap awal pabrik di Cikupa dilakukan, dengan
rencana luas bangunan 26.561.625 m2. Pada tahun berikutnya pabrik Cikupa |
sudah beroperasi dan menghasilkan produk. Pada tahun yang sama, tipe produk
yang dihasilkan juga bertambah, antara lain tipe L 220 M dan L 230 M. Modd
yang dimiliki juga mengalami peningkatan menjadi Rp. 30.690.000.000,-.

Pada tahun 1994 PT Surya Toto Indonesia berhasil memperoleh label dari
JIS (Japan Industrial Sandard) dan juga menambah tipe produk yang dihasilkan.
Tahun berikutnya Pabrik Cikupa 1l dibangun. Pada tahun 1996 perusahaan
membangun pabrik Cikupa Il dan menambah jumlah dan tipe mesin. Kemudian
padatahun 1999 PT Surya Toto Indonesia memperoleh sertifikat 1SO 9002.

Pada saat ini, perusahaan telah mengekspor produknya ke 20 negara
melalui agen-agen internasional yang dimiliki di beberapa benua. Jaringan
penjualan dalam negeri yang dimiliki perusahaan juga sangat luas, meliputi 14
agen dan sub agen yang didukung oleh lebih dari 800 dealer lokal yang berada di

lebih dari 20 kota besar dan kecil di seluruh Nusantara.
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Kini perusahaan memiliki dua pabrik utama, yakni pabrik utama saniter di
Desa Bojong, Cikupa dan Pabrik fitting di jl. M.H. Thamrin Km 7, Serpong,
dengan total karyawan lebih dari 2,300 orang.

Pabrik fitting baru didirikan pada tahun 1985, tetapi sekarang telah
menggunakan mesin dan peralatan berteknologi canggih, seperti mesin LPDC
(Low Pressure Die Casting), mesin CNC (Computerized Numerical Control),
Machining Center, robot, mesin pelapis krom otomatis dan sebagainya, sehingga
mampu menghasilkan produk-produk berkualitas tinggi. Dengan beroperasinya
dua pabrik dan kapasitas produks sebanyak satu juta unit pada tahun 1993, PT
Surya Toto Indonesia menjadi produsen produk Toto terbesar setelah Toto
Jepang.

Kombinasi antara penerapan teknologi canggih, desain produk yang selalu
berkembang, dan sumber daya manusia yang terlatih dan terampil akan
menghasilkan produk-produk bermutu tinggi. Karena disertai dengan pelayanan
dan distribusi produk yang handal dan memuaskan, maka tak heran jika produk-
produk Toto banyak digunakan di gedung-gedung perkantoran utama, hotel-hotel,
gedung-gedung , pusat perbelanjaan dan perumahan, baik di Indonesia maupun di
luar negeri.

Pemenuhan kebutuhan konsumen dilakukan PT Surya Toto Indonesia
dengan terus meningkatkan efisiensi produks dan kualitas produk. Selain itu,
perusahaan juga akan terus memperhatikan kebutuhan pasar akan desain baru

yang lebih menarik dan ergonomis.
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4.1.2 Lokas dan Aspek Pemilihan Lokas Perusahaan
PT Surya Toto Indonesia memiliki dua pabrik utama, yang salah satunya
berada di jalan M. H. Thamrin Km 7, Serpong, Tangerang. Pabrik ini terdiri dari 5
pabrik fitting dengan luas tanah 58,320 m?. Pabrik ini di batasi oleh :
e Utaradan Selatan : Rumah Penduduk
e Baat : Sungai Cisadane
e Timur : Jalan Raya Serpong dan M.H. Thamrin
Ada beberapa hal yang mempengaruhi penentuan lokas pabrik. Hal-hal
tersebut dikelompokkan menjadi 2 faktor, yaitu :
1. Faktor utama atau faktor primer, yaitu faktor yang langsung mem-
pengaruhi tujuan pabrik didirikan, yang meliputi :
a. Transportasi, pasar, dan bahan baku
e Lokas pabrik dekat dengan Jakarta dan Pelabuhan Tanjung Priok
yang merupakan pintu gerbang ekspor-impor produk bahan baku.
e Lokas dekat jalan raya atau jalan tol sehingga memudahkan dan
mempercepat sistem transportasi.
b. Air dan Limbah
Dekat dengan sungal Cisadane yang merupakan sarana pembuangan
l[imbah cair industri yang sudah diolah terlebih dahulu agar tidak
merusak lingkungan.
c. Ketersediaan TenagaKerja
Tangerang adalah sub urban yang merupakan kawasan industri yang

menjadi tujuan tenaga kerja
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2. Faktor sekunder, yaitu faktor-faktor di luar primer yang mempengaruhi

dalam penentuan lokasi pabrik, di antaranya:

a

b.

Biaya tanah dan bangunan.

Kemungkinan untuk perluasan pabrik.

Perencanaan di masa mendatang.

Fasilitas-fasilitas perbelanjaan untuk kebutuhan industri.
Masal ah perpajakan dan undang-undang.

Keadaan iklim dan tanah.



Gambar 4.1 Layout PT Surya Toto Indonesia
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4.1.3 Vis dan Mis Perusahaan

Visi dan Misi PT Surya Toto Indonesia adalah sebagai berikut.

Visi PT Surya Toto Indonesia:

1.

2.

3.

4.

Peningkatan pertumbuhan dengan pencapaian target penjual an.

Selalu menciptakan kualitas yang lebih baik dari waktu ke waktu dalam
segala hal.

Selalu berhasil mencapai prestasi yang lebih baik dari waktu ke waktu.

Menciptakan Surya Toto yang tangguh dan serba sempurna.

Dengan cara.:

Mengembangkan produk yang tak tertandingi oleh pesaing.
Efisienss operasi, penghematan di segala bidang dan peningkatan
perusahaan.

Mendidik manusia Surya Toto Indonesia yang terampil dan dinamis

Mis PT Surya Toto Indonesia:

"Membentuk kualitas ke segala hal yang kita buat dan kepuasan

pelanggan melalui peningkatan mutu produk dan pelayanan secara terus

menerus’.

Trisilayang diterapkan oleh PT SuryaToto Indonesia:

Keseragaman tindak — Kerja berkulitas.
Pelayanan prima — Kepuasan pelanggan.

Kerjasama harmonis — Perkembangan bersama.
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4.1.4 Tujuan dan K ebijakan Mutu Perusahaan
Tujuan Perusahaan :

a. Mendirikan dan mengoperasikan perusahaan untuk memproduksi berbagai
peraatan saniter, komponen fitting, dan perlengkapan lain yang berkaitan
dengan peralatan saniter.

b. Memasarkan dan menjua produk-produk tersebut di dalam dan di luar
wilayah Indonesia berdasarkan hukum dan peraatan yang berlaku di
Indonesia.

c. Meakukan pembelian loka dan impor mesin, suku cadang, dan bahan
baku yang diperlukan untuk memproduksi produk-produk tersebut.

K ebijakan Mutu Perusahaan :
"Kepuasan pelanggan melalui peningkatan mutu produk dan

pelayanan secar a terus menerus’.

4.1.5 Struktur Organisasi Perusahaan

Struktur organisas merupakan suatu kerangka yang memberikan
gambaran yang jelas tentang pembagian tugas, pendelegasian wewenang dan
tanggung jawab semua anggota organisasi agar dapat bekerja bersama-sama
secara harmonis, sehingga menimbulkan suasana kerja perusahaan yang
menjamin kepuasan para karyawan karena terciptanya kerja sama dan keinginan
untuk merasa memiliki dan bertanggung jawab. Berikut adalah struktur organisasi

PT Surya Toto Indonesia.



Rapat Umum
Pemegang Saham

Dewan Komisaris

Presiden Direktur

Wakil Presiden
Direktur
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Direktur Direktur Bidang Direktur Bidang Direktur Bidang Direktur Bidang ADc;Eikrfiusrtrggznagn
Pemasaran Teknik Saniter Produksi Saniter Teknik Fitting Produksi Fitting
Keuangan
Divisi Saniter Divisi Fitting
Bagian Bagian . . Bagian Bagian Bagian
Pemasaran Pemasaran Bagian PPIC Bag';iat?inPPIC Keuangan & Umum & Pengadaan &
Export Lokal 9 Admisnistrasi Personalia Pengeluaran

Gambar 4.2 Struktur Organisasi Perusahaan
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Berdasarkan struktur organisasi di atas maka uraian tugas dan tanggung

jawab masing-masing adal ah sebagai berikut :

1. Rapat Umum Pemegang Saham (RUPS)

RUPS memiliki kekuasaan tertinggi di dalam perusahaan dimana para

pemegang saham melalui RUPS memutuskan garis besar kebijaksanaan

yang harus dijalankan oleh Direks. RUPS mengawas kinerja yang

dilakukan oleh Dewan Komisaris dan Dewan Direksi.

2. Dewan Komisaris

a

b.

d.

M enjabarkan kebijakan umum perusahaan.

Bersama Direksi memutuskan tujuan jangka panjang maupun jangka
pendek perusahaan.

Menelaah, menilai, dan menyetujui rencana kerja dan rancangan
anggaran perusahaan yang diusulkan oleh Direksi.

Mengawasi segala pel aksanaan kegiatan perusahaan.

3. Presiden Direktur

a

Merencanakan dan menetapkan kebijaksanaan perusahaan untuk
mencapai tujuan jangka panjang maupun jangka pendek.
Memberhentikan dan mengangkat Direktur atau Manger atas
persetujuan Dewan Komisaris.

Menentukan system dan prosedur untuk dilaksanakan oleh para
mangjer, mulai dari perencanaan sampal dengan laporan.

Mengawasi dan mengevaluasi seluruh kegiatan perusahaan.
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Wakil Presiden Direktur

Bertugas membantu Presiden Direktur dan bertanggung jawab terhadap

kelancaraan kegiatan perusahaan secara keseluruhan.

5. Direktur Pemasaran

a

b.

a.

Bertanggung jawab atas seluruh kegiatan pemasaran.
Menentukan target penjualan ekspor maupun lokal.
Mengkoordinir survey pasar.

Mengamati perkembangan pasar di berbagai wilayah pemasaran.
Menaikkan omzet penjualan.

M empertanggungjawabkan terl aksananya pengiriman barang.

Membuat |aporan pada atasan.

6. Direktur produks Saniter

a

f.

Memimpin, mengarahkan, serta mengawas pelaksanaan kegiatan
operasional pabrik saniter.

Membuat rencana dan pengendalian produksi saniter.

Mengkoordinir pengadaan bahan baku dan mesin-mesin.

Mengadakan penelitian bahan baku.

Mengusahakan peningkatan produktivitas dan efisens di segaa
bidang.

Memberikan |aporan secara berkala.

7. Direktur Produks Fitting

a

Memimpin, mengarahkan, serta mengawas pelaksanaan kegiatan

operasional pabrik fitting.



f.
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Membuat rencana dan pengendalian produksi fitting.

Mengkoordinir pengadaan bahan baku dan mesin-mesin.

Meneliti dan menganalisis perkembangan perusahaan.

Mengusahakan peningkatan produktivitas dan efisiensi di segaa
bidang.

Memberikan |aporan secara berkala.

8. Direktur Urusan Umum dan Sumber Daya Manusia

a

d.

€.

Menyusun, merumuskan, dan mengembangkan rencana program kerja
serta kebijaksanaan untuk meningkatkan pelayanan di bidang umum
dan personalia.

Mengawasi pelaksanaan seleksi penerimaan dan penempatan
karyawan bagi bagian-bagian yang membutuhkan.

Mengadakan pendidikan dan pelatihan karyawan.

Memeriksa laporan keadaan pegawal dan urusan umum.

Membina hubungan baik dengan pihak luar dan pengurus perizinan.

9. Direktur Keuangan dan Administras

a

Bertanggung jawab atas seluruh keuangan perusshaan yang
berhubungan dengan kegiatan akuntans dan administrasi keuangan
serta penggunaan dana.

Menyusus kebijaksanaan prosedur dan program kerja bidang
akuntansi, administrasi keuangan dan pelaksanaannya.

Mengawasi dan mengamankan seluruh aset perusahaan.

Menganalisis biaya untuk mangemen.
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e. Memeriksalaporan keuangan dan laporan hasil operasi perusahaan.

10. Manajer dan Seksi-seksi
Adapaun tugas dari masing-masiang mangjer atau seksi-seksi adalah
menjalankan kegiatan rutin yang berhubungan dengan bagian yang
menjadi tanggung jawabnya di bawah komando dan Direktur masing-

masing.

4.1.6 Proses Produksi pada Divisi Fitting

Proses produksi divis fitting yang berlangsung di PT Surya Toto
Indonesia ini terdiri dari beberapa buah proses, dimana masing-masing tahapan
proses disebut section, dengan urutan sebagai berikut :

1. Casting Section (C/A)

Proses casting adalah proses pencetakan atau pengecoran logam untuk
membuat suatu bentuk dari produk-produk fitting. Proses casting ini
meliputi pembuatan cetakan (mold), peleburan logam dan penuangan
logam cair ke dalam cetakan, pembersihan coran, serta proses persiapan
awal bagi proses berikutnya.

Mold atau cetakan ini terdiri dari dua macam, yaitu cetakan bagian
dalam/inti (core mold) dan cetakan bagian luarnya. Bahan baku cetakan ini
adalah pasir silica (SO,) dengan ditambah bahan-bahan aditif lain untuk
mengikat pasir dan sebagal penguat cetakan (hardener). Pasir silica ini
mempunyai titik lebur sekitar 1280°C. Cetakan inti berguna untuk rongga
atau lubang pada produk, seperti membuat lubang ar pada kran.

Sedangkan cetakan luarnya terbuat dari logam Ti BeCu (Berilium
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Cuprum), yang berbentuk blok metal. BeCu ini harganya cukup mahal,
karena sampai saat ini perusahaan masih harus mengimpornya dari Swiss,
Amerika Serikat atau Jepang. Proses pembuatan cetakan ini tidak harus
dilakukan setiap hari, mengingat satu cetakan dapat digunakan untuk
60.000 kali cetak dan satu cetakan rata-rata bisa memuat sekitar 12
produk.

Bahan baku utama dan produk-produk fitting ini adalah ingot
kuningan (brass ingot). Ingot ini dimasukkan ke dalam tungku listrik
berdaya sekitar 12 kW dengan temperatur ratarata 1005°C. Ingot
kuningan sendiri mempunyai titik lebur 950°C. Selanjutnya cairan logam
ini dituangkan ke dalam cetakan, proses pengecoran ini menggunakan
teknologi LPDC (Low Pressure Die Casting).

Setelah itu, produk dikeluarkan dan cetakan luarnya. Proses
selanjutnya adalah shot blast, yaitu proses membuang cetakan inti yang
masih berada di dalam produk hasil cetakan tadi. Proses shot blast ini
dilakukan dengan menembakkan bola-bola kecil besi berdiameter 0,6 - 0,8
mm ke arah cetakan inti. Pada produk hasil cetakan tadi masih terdapat
bagian-bagian yang terlebih, karena adanya “jalur” bagi masuknya cairan
logam. Untuk itu sebagai persiapan bagi proses-proses berikutnya,
dilakukan pemotongan bagian-bagian yang tidak diinginkan tersebut
(cutting) berikut penghalusan bagian-bagian itu dan bagian-bagian lain

yang sukar dipotong (grinding).
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Produk yang sudah selesai proses casting ini diperiksa dahulu secara
visual dan kemudian dismpan dalam gudang 4310 atau langsung dikirim
ke section berikutnya apabila memang diperlukan.

. Forging Section (F/O)

Proses forging juga merupakan proses pembentukan dari produk
fitting. Produk dari forging ini berukuran lebih kecil dan bentuknya tidak
terlalu rumit dari pada produk casting, namun produknya lebih presisi,
lebih halus dan terbebas dari kerusakan akibat |ubang-lubang.

Proses awal forging adalah pemotongan bahan baku sesuai ukuran
yang dikehendaki. Bahan baku yang melalui proses ini adalah batangan
kuningan (brass bar). Setelah pemotongan, batangan logam ini
dimasukkan ke dalam tungku dengan suhu ratarata 750°C, kemudian
logam lunak ini ditekan pada cetakannya (stamping). Seperti casting,
setelah produk ini dikeluarkan dari cetakan akan dilakukan proses
persigpan, yaitu pemotongan bagian-bagian yang tidak dikehendaki
(trimming). Kemudian dilanjutkan dengan proses pemeriksaan sebelum
produk dapat dikirim ke section berikutnya atau disimpan dalam gudang
4310.

. Machining Section (M/C)

Proses machining adalah proses pengerjaan produk dengan
menggunakan mesin, untuk mendapatkan produk-produk sesuai dengan
gambar desain produk yang dikehendaki, contoh proses machining ini

adalah memproses dari bahan baku kuningan sampa menjadi part yang
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dikehendaki, pembuatan lubang, pembuatan ulir, pembengkokan pipa, dan
lain-lain.

Proses ini pada dasarnya mengerjakan part-part hasil proses casting
dan forging. Namun selain itu juga ada yang masih berupa bahan baku
batang satu pipa, seperti round brass bar, hexagonal brass bar, brass pipe,
atau copper tube, yang langsung diambil dari gudang bahan baku. Selain
itu ada juga beberapa part yang dikirim dari penyalur atau subkontraktor.

Proses di machining section berlangsung paling lama dan paling
kompleks karena jumlah part yang diproduksi di section ini paling banyak,
yaitu berasal dari 2 section sebelumnya, dari bahan baku dan penyalur.
Jenis proses yang dilakukan di section ini paling banyak. Selain itu,
masing-masing part mempunyai urutan proses yang panjang dan berbeda-
beda dengan waktu proses yang berbeda pula.

Berbagai macam proses di section ini sebagian besar menggunakan
mesin, baik yang semi otomatis maupun manual, dan sebagian lagi hanya
sekedar menggunakan meja kerja yang dilengkapi peralatan, seperti motor,
aat bantu (jig), palu, dan perkakas lainnya. Mesin-mesin yang digunakan,
antara lain mesin bubut, drill, tured, press, rim, bender, mesin CNC
(Computerized Numerical Control), serta Machining Center. Mesin-mesin
di seksi machining ini di susun dengan tata letak proses.

Seperti  proses-proses sebelumnya, setelah machining juga
dilakukan proses inspeksi/pemeriksaan. Hasil dari proses ini umumnya

langsung dilanjutkan ke section berikutnya atau disimpan di gudang 4320.



80

4. Polishing Section (P/O)

Hasil dari proses machining umumnya masih kasar, dan harus
dihaluskan terlebih dahulu. Oleh sebab itu, dilakukan proses polishing,
yang pada dasarnya adalah proses memoles produk supaya halus dan
mengkilap. Proses polishing ini masih banyak menggunakan tenaga
manusia.

Peralatan yang digunakan dalam proses ini ada dua macam, yaitu belt
machine dan buff machine. Y ang pertama menggunakan semacam amplas
berwujud sabuk, yang dikenal dengan abbrusive belt, dengan ukuran
kekasaran yang bervariasi, yaitu 80, 240, 400. Ukuran kekasaran ini
menunjukan banyaknya grain dalam luas amplas 1 inci persegi, berarti
semakin besar ukurannya, semakin halus produk yang dihasilkan.
Sedangkan buff machine adalah alat poles dengan putaran, dimana
penggunaan aat ini harus disertai dengan polishing compound yang
dikenal dengan nama Tripoli. Tripoli ini terbuat dari SO,, AlO,, atau
CrOs. Tahun ini perusahaan membeli dua buah robot yang mampu
menggantikan tenaga manusia dalam melakukan sekitar 12 proses
pemolesan. Setelah ini kembali dilakukan inspeksi.

5. Plating Section (P/L)

Setelah melalui proses polishing, produk segera melaui proses
plating. Proses ini adalah proses melapisi produk-produk dengan logam
lain supaya mengkilat dan kelihatan indah serta mempunyai ketahan

terhadap korosi.
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Lapisan logam yang diberikan pada permukaan kuningan adalah nikel
dan krom. Menurut standar internasional, lapisan nikel setebal 2,5 um dan
lapisan krom 0,25 pm. Di perusahaan ini, rata-rata pelapisan nikelnya
setebalnya 10 um dan pelapisan krom setebal 0,75um. Ketebalan lapisan
logam ini setigp hari diperiksa dalam laboratorium. Menurut rencana,
perusahaan akan segera melakukan pelapisan emas terhadap produk-
produk fittingnya. Pelapisan emas ini di lakukan terhadap produk-produk
yang dipesan oleh konsumen luar negeri. Dimana emas yang digunakan
yakni emas yang berukuran 18 karat. Hasil dari plating ini disimpan dalam
gudang 4330.

Injection Section

Proses Injection digunakan untuk membuat produk-produk dari
plastik, seperti pembuatan seat and cover yang digunakan untuk closet
duduk, shower, pegangan kran, dan lain-lain. Bahan bakunya adalah
plastik jenis resin atau polepropylene (PP). Polypropylene ini mempunyai
nilai impak dan kekuatan yang tinggi, serta sangat tahan terhadap suhu dan
bahan-bahan kimia.

Bahan PP yang tadinya berbentuk butiran, dicairkan dalam ruang
pemanas bersuhu antara 120 260° C , dimana bahan itu mengalami
plastisasi. Selanjutnya diinjeksikan dengan rongga cetakan (yang tertutup)
dibawah tekanan yang cukup besar. Produk cetak akan mengeras dalam
rongga itu dalam pengaruh pendinginan air yang bersikulas melalui

saduran-saluran dalam cetakan. Setelah penekanan injeksi, penekanan
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ditarik kembali, cetakan terbuka dan produk dikeluarkan dari cetakan.
Kemudian dilakukan pemotongan bagian-bagian yang tidak dikehandaki
dengan bantuan gunting.

Setelah selesal injeksi, produk tetap harus melaui proses pemeriksaan,
baru kemudian disimpan dalam gudang 4330.

. Assembly Section (ASSY)

Proses assembly adalah perakitan produk-produk yang setengah jadi
yang telah siap dikirim. Barang-barang yang terakit di section ini, sebagian
besar merupakan hasil produks oleh subkontraktor dan juga ada beberapa
part dan komponen yang diimpor atau pun dibeli dari perusahaan lokal
lain, seperti karet, karton untuk packing, sticker, dan sebagainya.

Pada section ini, terdapat 6 buah lini yang telah ditetapkan
perusahaan, yaitu lini A, B, C, D, E, dan lini semi. Lini A sampa E
bertugas merakit produk sampa pengepakannya. Masing-masing lini
mengerjakan jenis produk yang berbeda, seperti lini A untuk sistem
plumbing pada tanki air di kloset, lini B dan C untuk berbagai jenis kran
dan shower, lini D untuk pembuatan seat and cover untuk kloset, dan lini
E untuk produk fitting lainnya, seperti tempat handuk, tempat sabun, dan
sebagainya. Sedangkan lini semi  bertugas untuk merakit dan
mempersiapkan berbagal part dan komponen sederhana yang diperlukan
oleh lini-lini produks lainnya. Dalam waktu dekat ini, perusahaan berniat
untuk membuat satu lini lagi (lini F) untuk menambah kapasitas

produksinya.
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Sebelum perakitan dimulai, sebagian besar jenis produk, yaitu produk-
produk dari logam, harus melalui proses pemberian merk (marking) yang
masih termasuk dalam section ini. Pemberian merk ini menggunakan alat
penekan.

8. Final Inspection Section

Pada akhir dari proses produks fitting, terdapat Final Inspection
Section, yang bertugas melakukan pemeriksaan akhir terhadap produk-
produk yang sudah dirakit, dikemas, dan siap dipasarkan.

Pemeriksaan dilakukan secara acak, biasanya diambil 3 unit untuk
setiap produk yang dihasilkan pada hari itu. Beberapa hal yang diperiksa
antaralain:

e Keengkapan part dan komponen.

o Keengkapan merk dan aksesoris lain, seperti petunjuk dan
sebagainya.

e Fungs dari alat.

o Ketahanan (durability) dari alat, yaitu dengan memberikan tekanan
pada alat-alat tertentu.

Selain  melakukan pemeriksaan, section ini juga bertugas untuk

memberikan petunjuk atau pengarahan terhadap seksi-seksi 1ain mengenai

kerusakan yang terjadi dan langkah-langkah pencegahannya.

4.1.7 Bahan Baku
Bahan baku yang digunakan oleh PT Surya Toto Indonesia khususnya

yang dipakai pada Divis Fitting adalah bahan baku yang berasal dari logam dan
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plastik. Dalam memilih bahan baku untuk produksi, PT Surya Toto Indonesia
selalu menyeleksi dengan cermat. Hal ini dikarenakan untuk mendapatkan standar
kualitas serta fungsi dari setigp masing-masing produk, serta dari setiap produk
yang dihasilkan atau diproduksi olen PT Surya Toto Indonesia sudah
mendapatkan sertifikat 1SO 9001. Jadi standar mutu dari produk sudah ditentukan.

Sampai saat ini PT Surya Toto Indonesia telah menggunakan berbagai
macam jenis bahan baku, yaitu dengan mengimpor dari beberapa negara terutama
Jepang dan Korea. Jalur pengiriman bahan baku tersebut biasanya melaui jalur
laut, tapi jika keadaan mendesak seperti pemenuhan yang harus segera, bisa
dilakukan dengan jalur udara menggunakan pesawat terbang.

Semua jenis bahan baku berbentuk logam, tempat penyimpanannya
terletak di warehouse nomor 4300, yang terletak di ujung dekat dengan pintu
masuk ke perusahaan. Setiap bagian produks jika membutuhkan material harus
membawa formulir yang di dalamnya tertera jenis dan jumlah material yang akan
digunakan. Kemudian formulir tersebut diterima oleh petugas yang ada di gudang
yang kemudian setelah dipilah dibawa oleh petugas tersebut ke pabrik yang
membutuhkan. Pemesanan bahan baku untuk keperluan produksi biasanya
dilakukan dalam jarak satu shift (8 jam sebelumnya) untuk menghindari
kekurangan di setiap tempat, hal tersebut direncanakan oleh bagian PPIC setiap
harinya. Adapun jenisjenis bahan baku yang digunakan oleh PT Surya Toto

Indonesia sebagal berikut :
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Tabel 4. 1 Bahan Baku pada Divisi Fitting

No. Item Name

1. Brass Ingoth

2. Brass Bar atau Round

3. Brass Tube

4. Copper Tube

5. Brass Hexa

6. Brass Square

7. Brass Hollow

8. Brass Plate

0. Brass Rectanguler Bar

10. Sus Tube

11. us Plate

12. Bronze Round

13. Bronze Phospor

14. Bronze Tube

15. Resin Natural C4520

16. Resin persediaan (Poly Propylene)

17. Resin Polycarbonate

18. Resin TPE (Thermo Plastic Electrolite)
19. Resin ABS (Acrylonitrile Butadiene Styrene)

4.2 Pengolahan Data
Implementasi six sigma menggunakan pendekatan yang disebut DMAIC.
Pendekatan ini terdiri dari lima tahap, yaitu : define, measure, analyze, improve

dan control. Berikut adalah penjabaran masing-masing tahapan.

4.2.1 Tahap Define

Tahap define merupakan tahap awa dalam implementas six sigma. Pada
tahap ini peneiti mendefiniskan rencana-rencana dan tindakan yang harus
dilakukan untuk melaksanakan peningkatan kualitas. Tujuannya adalah untuk

mengetahui kondisi dan permasalahan secara lebih mendalam dari sisi proses.
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A. Pendefinisian Proyek Six Sigma
Sesuai dengan visi perusahaan yang selalu mengedepankan kualitas dan
menciptakan kualitas yang lebih baik dari waktu ke waktu maka peneliti akan
memfokuskan proyek six sigmaini khusus pada peningkatan kualitas produk.
Pendefinisikan proyek six sigma yang akan dilakukan adalah dengan
menggunakan metode 5W + 1H. Penjabarannya adalah sebagai berikut :
1. What (Apatujuan dari proyek six sigma dan apa targetnya?)

Tujuan dari proyek ini adalah meningkatkan kualitas part S11003
dengan menurunkan tingkat defect pada setiap section hingga mencapai
target yang ditetapkan. Dan target yang ingin dicapal oleh perusahaan saat
ini yaitu 1% defect untuk masing-masing section.

2. Why (Mengapa proyek tersebut yang dipilih?)

Proyek tersebut dipilih karena peningkatan kualitas produk merupakan
salah satu visi perusahaan dan menjadi prioritas perusahaan sehingga
konsumen tidak dikecewakan. Alasan lain karena banyak produk defect
yang mengakibatkan penurunan produktivitas dan profitabilitas. Hal ini
jika terus dibiarkan, akan terjadi penurunan kualitas dan peningkatan
jumlah cacat.

3. Where (Dimana proyek tersebut akan dilaksanakan?)

Pelaksanaan proyek tersebut akan dilakukan pada proses produksi

divis fitting PT Surya Toto Indonesia Proses produksi part S11003

melewati empat section yaitu casting section, machining section, polishing
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section, dan plating section sehingga peneliti akan fokus pada keempat
section tersebut.
4. When (Kapan proyek tersebut akan dilakukan?)

Data yang diperoleh oleh peneliti adalah data tahun 2008 sedangkan
tahun 2009 sudah hampir berakhir sehingga penerapannya terkendala oleh
waktu. Namun hasil analisa tetap bisa dipakai sebagai bahan pertimbangan
tahun berikutnya. Dan karena perusahaan belum menerapkan six sigma
sehingga proyek ini hanya sebagai usulan.

5. Who (Siapa yang harus bertanggung jawab dalam proyek?)

Metode six sigma melibatkan banyak pihak mulai dari Executive
Leaders (RUPS dan Dewan Komisaris), Champions (Direktur dan
Manager), Master Black Belt (penasehat tim), Black Belts (tim six sigma),
hingga Green Belts (operator). Namun kunci keberhasilan ada pada black
belts maka harus disusun sebuah tim yang berasal dari orang-orang yang
profesional dan memahami six sigma.

6. How (Bagaimana proyek tersebut akan dilaksanakan?)

Palaksanaan akan dimulai dengan perhitungan kinerja saat ini yang
meliputi DPMO, SQL dan Yield. Kemudian dilakukan perbaikan pada
CTQ yang potensial dengan fishbone dan FMEA. Diharapkan setelah

perbaikan ada peningkatan pada DPMO, SQL dan Yield.

B. Pemetaan Proses
Pada pemetaan proses digunakan aat bantu diagram SIPOC atau peta

tingkat tinggi. Tujuan pembuatan diagram ini adalah mengidentifikasi proses yang
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sedang diamati, input dan output proses tersebut, serta pemasok dan pelangannya.

Diagram SIPOC untuk produksi S11003 dapat dilihat pada gambar 4.3.

*PPIC Dept eWork Order eCasting eFinish Good eAssemby
sWerehouse | | eBrassingot | | eMachining | 511003 Section
eNikel/Crom «Polishing eScrap
| | *Plating '

Gambar 4.3 Diagram SIPOC untuk Produksi Part $11003

Diagram SIPOC di atas terdiri dari supplier, input, process, output, dan
customer. Penjelasan dari masing-masing unit adalah sebagai berikut.
1. Supplier
Supplier adalah unit yang bertindak sebagai pemasok. Dan yang
bertugas sebaga pemasok untuk kegiatan produksi di PT Surya Toto
Indonesia adalah departemen PPIC dan wer ehouse.
2. Input
Departemen produks akan menjalankan fungsinya jika mendapat dua
input utama yaitu work order dari departemen PPIC dan materia dari
wer ehouse 4300.
3. Process
Divis fitting memiliki delapan section dalam proses produksi namun
proses yang dilalui oleh part S11003 hanya empat section yaitu casting,
machining, polishing, dan plating.
e Proses casting adal ah proses pencetakan atau pengecoran logam untuk

membuat suatu bentuk dari produk-produk fitting.
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e Proses machining adalah proses pengerjaan produk dengan
menggunakan mesin, untuk mendapatkan produk-produk sesuai
dengan gambar desain produk yang dikehendaki.

e Proses polishing adalah proses memoles produk supaya halus dan
mengkilap.

e Proses plating adalah proses melapisi produk-produk dengan logam
lain supaya mengkilat dan kelihatan indah serta mempunya ketahan
terhadap koros.

4. Output
Output yang dihasilkan dari proses ini adalah part S11003 yang siap
rakit dan hasil sampingan berupa scrap.
5. Customer
Part S11003 bukan produk siap pakai dan siap jual. Part ini hanya
merupakan satu bagian dari produk yang lebih kompleks sehingga part ini
harus dirakit dahulu menjadi suatu produk. Oleh karena ini, customer dari

part S11003 adalah assemby section.

C. Pendefinisian Jenis Cacat dan CTQ
Jenis-jenis cacat yang menjadi standar di PT Surya Toto Indonesia cukup
banyak dan sesuai dengan standar TOTO Japan sehingga untuk mempermudah
pemahaman dan pengolahan data, peneliti merangkumnya dalam sebuah tabel 4.2

yang berisikan jenis cacat dan defenisinya.



Tabel 4.2 Pendefinisian Jenis Cacat
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Section | No. Jenis Cacat Code Penyebab K ecacatan Definisi
Casting | 1. | Gasukirel GSKR | Gerindaterlalu dalam Cekung pada permukaan luar

2. | Hike HK Material mold tidak sesuai Permukaan bodi kotor
3. | Shori Furyo SRFR | Gerindaterlalu dalam Luka/goresan
4. | Nakabari NKBR | Mold tidak penuh Material sisa padabagian dalam
5. | Nakahada NKHD | Gelembung udara Bintik kecil pada permukaan luar
6. | Nakagore NKGR | Tertutup material Rongga bodi mampat
7. | Sotobari STBR | Mold tidak penuh Materia sisa pada sambungan luar
8. | Sunaochi SNCH | Temperatur tidak sesuai Bodi keropos, permukaan berpasir
9. | Retak RTK Materia tidak sesuai Bodi retak

10. | Yujiwa YJW | Temperatur tidak sesual Bodi melipat

11. | Yumawari YMWR | Temperatur tidak sesuai Bodi kurang penuh

Machining | 1. | Penyok PY Benturan/jatuh Penyok

2. | Nami NM K esalahan machining Permukaan bergel ombang
3. | Drat rusak DRRSK | Kesalahan machining Drat rusak
4. | Ukuran tidak standar UTS K esalahan machining Ukuran tidak standar
5. | Blong BLONG | Proses machining terlalu dalam | Blong/terlalu longgar
6. | Bibiri BBR | Clamping terlalu kuat Clamping berbekas
7. | Patah PTH K esalahan machining Bodi patah
8. | Luka LK K esalahan machining Luka/goresan
9. | Bocor BCR Terdapat rongga Bocor

10. | Kurokawa KKW | Proses machining terlalu dalam | Cekungan pada permukaan

11. | Retak RTK K esalahan pemesinan Bodi retak

12. | Hole HL Casting tidak sempurna Bodi berlubang

13. | Hike HK Bercampur dengan scrap Permukaan bodi kotor

14. | Nakagore NKGR | Tertutup material Rongga bodi mampat




Tabel 4.2 Pendefinisian Jenis Cacat (lanjutan)
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Section | No. Jenis Cacat Code Penyebab K ecacatan Definisi
Polishing | 1. | Penyok PY Benturan/jatuh Penyok

2. | Berubah bentuk BB Terlalu banyak tekanan Bentuk benda berubah

3. | Hole HL Casting tidak sempurna Bodi berlubang

4. | Retak RTK Terlalu banyak tekanan Bodi retak

5. | Tsukin TS Abrasive terlalu kasar Permukaan bodi kasar

6. | Hike HK Terlalu banyak |ubricant Permukaan bodi kotor

7. | Kurokawa KKW | Proses grinding terlalu dalam Cekungan pada permukaan
Plating | 1. | Retak RTK Larutan tidak sesuai Bodi retak

2. | Nakagore NKGR | Material menutup bodi Lubang bodi mampat

3. | Hole HL Casting tidak sempurna Bodi berlubang

4. | Hike HK Larutan tidak sesuai Permukaan bodi kotor

5. | Tzuya TZ Larutan tidak sesuai Permukaan bergelombang
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Dalam diagram SIPOC yang menjadi konsumen dari part S11003 adalah
assembly section sehingga harus dikumpulkan data mengenai kriteria yang
menjadi keinginan konsumen terhadap produknya. Dalam hal ini kriteria yang
diinginkan konsumen tersebut disebut dengan Critical to Quality (CTQ). Kriteria-

kriteria tersebut kemudian disusun dalam sebuah CTQ tree berikut.

Dimensi/

Yamawari
ukuran

CTQ pada casting Penampilan/

section estetika Nelalrees

Sotobari

Nakabari

Fungsi/

Nakagore

kegunaan

Gambar 4.4 CTQ Tree Casting Section

Gambar 4.4 menampilkan CTQ atau kriteria produk yang memenuhi
standar pada casting section berjumlah 11 buah yang masuk dalam tiga kelompok

yaitu dimensi, penampilan, dan fungsi.



93

Ukuran tidak
standar

Dimensi/
ukuran

Blong

CTQ pada machining Penampilan/

section estetika

Nakagore

Fungsi/
kegunaan

Bocor

Gambar 4.5 CTQ Tree Machining Section
Berikutnya gambar 4.5 menampilkan CTQ pada machining section yang
berjumlah 14 buah. Jumlah CTQ yang lebih banyak dibandingkan section lainnya

karena section ini meliputi banyak kegiatan pemesinan.



94

Berubah
bentuk

CTQ pada polishing Penampilan/

section estetika

Gambar 4.6 CTQ Tree Polishing Section
Sedangkan gambar 4.6 menampilkan CTQ pada polishing section yang
berjumlah 7 buah. Kesemua CTQ termasuk ke dalam kriteria penampilan karena

tujuannya section ini agar produk lebih halus dan mengkilap.

Penampilan/
estetika

CTQ pada plating
section

Fungsi/
kegunaan

Nakagore

Gambar 4.7 CTQ Tree Plating Section

Terakhir gambar 4.7 menampilkan CTQ pada plating section yang

berjumlah 5 buah. Sebagian besar CTQ termasuk kelompok penampilan karena
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tujuan dari proses plating adalah mempercantik/memperindah selain mengurangi

resiko korosi/karat.

D. Pernyataan Masalah (Problem Statement)
Dari data tahun 2008, jumlah cacat akan dijadikan persentase untuk
dibandingkan dengan target proyek yang sebesar 1%.

Tabel 4.3 Persentase Jumlah Produksi dan Defect untuk Part $11003

Section Jumlah_ Defect % Defect | % Target
Produksi
Casting 68213 7 0,01 1
Machining 60569 2892 4,77 1
Polishing 69512 2738 3,94 1
Plating 61018 1670 2,74 1
% Defect

%

5

4

3

2

1

0 A _ :

Casting Machining Polishing Plating

Gambar 4.8 Persen Defect Part $11003

Dari gambar dan tabel di atas diketahui bahwa jumlah cacat yang terjadi
pada machining section (4,77%), polishing section (3,94%), dan plating section
(2,74%) sehingga peneliti hanya akan memfokuskan penelitian pada ketiga

section tersebut. Sedangkan casting section telah mencapai target yang ditetapkan.
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4.2.2 Tahap Measure
Tahap selanjutnya adalah pengukuran kinerja saat ini sebagai acuan awal

sebelum melakukan perbaikan. Pengukuran meliputi DPMO, SQL, dan yield.

A. Pengukuran DPMO dan SQL
Defect Per Million Opportunities (DPMO) merupakan ukuran yang
menunjukan kegagalan per sguta kesempatan sedangkan Sgma Quality Level
(SQL) merupakan indikator yang menggambarkan tingkat performance proses.
Perhitungan dimulai dengan mencari nilai Defect Per Opportunities

(DPO). DPO machining section pada Januari 2008 adalah:

Defect
DPO = -
Jumlah Produksi X CTQ
DPO = %9
2740 X 14

DPO = 0,002581
Setelah mendapat nila DPO kemudian mencari nilai DPMO. DPMO machining
section pada Januari 2008 adal ah:

DPMO = DPO % 1.000.000

DPMO = 0,002581 x 1.000.000

DPMO = 2581

Terakhir mencari nilai SQL. SQL machining section pada Januari 2008 adalah:

SQL = 0,8406 + /29,37 — (2,221 x In DPMO)

SQL = 0,8406 + /29,37 — (2,221 x In 2581)

SQL = 4,29
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Selengkapnya tingkat DPMO dan SQL selama tahun 2008 untuk masing-masing

section dapat dilihat pada tabel 4.4 berikut.



Tabel 4.4 Nilai DPMO dan SQL untuk Masing-Masing Section
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Section Periode | Jumlah | Jumlah | CTQ DPO DPMO | SQL
Produks | Defect
(unit) (unit)

Machining Jan-08 2740 99 14| 0,002581| 2581 | 4,29
Feb-08 6401 323 14| 0,003604 | 3604 | 4,18
Mar-08 6346 391 14| 0,004401| 4401 | 412
Apr-08 3953 149 14| 0,002692 | 2692 | 4,28
Mei-08 4065 123 14| 0,002161| 2161| 4,35
Jun-08 4092 204 14| 0,003561| 3561 | 4,19
Jul-08 5674 244 14| 0,003072| 3072| 4,224

Agust-08 5575 277 14| 0,003549 | 3549 | 4,19
Sep-08 5083 290 14| 0,004075| 4075| 4,14
Okt-08 5224 251 14| 0,003432 | 3432| 4,20
Nop-08 5397 264 14| 0,003494 | 3494 | 4,19
Des-08 6019 277 14| 0,003287 | 3287 | 4,21
TOTAL 60569 2892 14| 0,003411| 3411| 4,20

Polishing Jan-08 3292 77 7| 0003341 | 3341| 421
Feb-08 7581 312 7] 0005879 | 5879 | 4,02
Mar-08 5808 405 7] 0009962 | 9962 | 3,83
Apr-08 6217 245 7| 0,00563| 5630 4,03
Mei-08 4506 190 7| 0,006024 | 6024 | 4,01
Jun-08 4841 180 7| 0005312 | 5312| 4,05
Jul-08 6533 251 7] 0005489 | 5489 | 4,04

Agust-08 6641 316 7| 0006798 | 6798 | 3,97
Sep-08 4891 107 7| 0003125 3125| 4,23
Okt-08 6040 295 7| 0,006977| 6977 | 3,96
Nop-08 6610 264 7| 0,005706 | 5706| 4,03
Des-08 6552 96 7] 0,002093| 2093 | 4,36
TOTAL 69512 2738 7| 0,005627 | 5627 | 4,03

Plating Jan-08 3009 5 5| 0,000332 332 4,90
Feb-08 5955 119 5| 0,003997 | 3997 | 4,15
Mar-08 4475 114 5] 0,005095| 5095| 4,07
Apr-08 4999 77 5| 0,003081| 3081 4,24
Mei-08 3512 115 5] 0,006549| 6549 | 3,98
Jun-08 4452 42 5| 0,001887 1887 | 4,39
Jul-08 6138 144 5| 0,004692 | 4692 | 4,10

Agust-08 5711 157 5| 0,005498 | 5498 | 4,04
Sep-08 4773 209 5| 0,008758| 8758 | 3,88
Okt-08 5193 198 5| 0,007626 | 7626| 3,93
Nop-08 6405 202 5| 0,006308| 6308| 3,99
Des-08 6396 288 5] 0,000006| 9006, 3,86
TOTAL 61018 1670 5| 0,005474 | 5474 | 4,04
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Run Chart DPMO
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Gambar 4.9 Nilai DPMO untuk Masing-Masing Section

Run Chart SQL
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Gambar 4.10 Nilai SQL untuk Masing-Masing Section

Berdasarkan perhitungan nilai sigma di atas, diperoleh nilai sigma untuk

machining section sebesar 4,2, polishing section sebesar 4,03, dan plating section
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sebesar 4,04. Hal ini menunjukan bahwa nilai sigma yang didapat sekarang sudah
cukup baik, karena berada pada rata-rata tingkat sigma perusahaan internasional.
Berdasarkan run chart SQL diketahui bahwa nilai sigma dari machining
section cenderung stabil pada angka 4,2. Sedangkan polishing section mengal ami
sedikit fluktuasi pada awa tahun menurun dan meningkat kembali pada akhir
tahun. Masalah terjadi pada plating section dimana grafik cenderung mengal ami
penurunan sepanjang tahun. Pada plating section bulan januari nilai sigma yang
dihasilkan 4,9 namun karena ketidakstabilan pada proses nilai sigmanya terus

mengalami penurunan.

B. Pengukuran Yield Proses
Yield merupakan besarnya probabilitas produk yang tidak cacat pada pada
suatu proses yang diinspeksi.
Perhitungan dimulai dengan mencari nilai Defect Per Unit (DPU). DPU

machining section pada Januari 2008 adal ah:

DPU — Defect

~ Jumlah Produksi
DPU = %9

2740

DPU = 0,036131

Selanjutnya mencari nilai yield. Yield machining section pada Januari 2008

adalah:
Yield = e PPU
Yield = 2,7182870,036131

Yield = 0,964514
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Selengkapnya nilai yield selama tahun 2008 untuk masing-masing section dapat

dilihat padatabel 4.5 berikut.



Tabel 4.5 Nilai Yield Proses untuk Masing-Masing Section
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Section Periode | Jumlah | Jumlah DPU Yield % Yield
Produksi | Defect
(unit) (unit)

Machining Jan-08 2740 99| 0,036131| 0,964514 96,45
Feb-08 6401 323 | 0,050461 | 0,950791 95,08
Mar-08 6346 391 | 0,061614 | 0,940246 94,02
Apr-08 3953 149 | 0,037693 | 0,963009 96,30
Mei-08 4065 123 | 0,030258 | 0,970195 97,02
Jun-08 4092 204 | 0,049853 | 0,951369 95,14
Jul-08 5674 244 | 0,043003 | 0,957908 95,79

Agust-08 5575 277 | 0,049686 | 0,951528 95,15
Sep-08 5083 290 | 0,057053 | 0,944544 94,45
Okt-08 5224 251 | 0,048047 | 0,953089 95,31
Nop-08 5397 264 | 0,048916 | 0,952261 95,23
Des-08 6019 277 | 0,046021 | 0,955022 95,50
TOTAL 60569 2892 | 0,047747 | 0,953375 95,34

Polishing Jan-08 3292 77 | 0,023390 | 0,976881 97,69
Feb-08 7581 312 | 0,041156| 0,959680 95,97
Mar-08 5808 405 | 0,069731| 0,932644 93,26
Apr-08 6217 245 | 0,039408 | 0,961358 96,14
Mei-08 4506 190 | 0,042166 | 0,958711 95,87
Jun-08 4841 180 | 0,037182 | 0,963500 96,35
Jul-08 6533 251 | 0,038420 | 0,962308 96,23

Agust-08 6641 316 | 0,047583 | 0,953531 95,35
Sep-08 43891 107 | 0,021877 | 0,978361 97,84
Okt-08 6040 295 | 0,048841 | 0,952333 95,23
Nop-08 6610 264 | 0,039939 | 0,960848 96,08
Des-08 6552 96 | 0,014652 | 0,985455 98,55
TOTAL 69512 2738 | 0,039389 | 0,961377 96,14

Plating Jan-08 3009 5| 0,001662 | 0,998340 99,83
Feb-08 5955 119 | 0,019983 | 0,980215 98,02
Mar-08 4475 114 | 0,025475 | 0,974847 97,48
Apr-08 4999 77 | 0,015403 | 0,984715 98,47
Mei-08 3512 115| 0,032745| 0,967785 96,78
Jun-08 4452 42 | 0,009434 | 0,990610 99,06
Jul-08 6138 144 | 0,023460 | 0,976813 97,68

Agust-08 5711 157 | 0,027491 | 0,972884 97,29
Sep-08 4773 209 | 0,043788 | 0,957157 95,72
Okt-08 5193 198 | 0,038128 | 0,962590 96,26
Nop-08 6405 202 | 0,031538 | 0,968954 96,90
Des-08 6396 288 | 0,045028 | 0,955971 95,60
TOTAL 61018 1670 | 0,027369 | 0,973002 97,30
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Gambar 4.11 Nilai Yield untuk Masing-Masing Section

Tingkat yield proses pada machining section sebesar 95,34%, polishing

section sebesar 96,14%, dan plating section sebesar 97,30%. Jika diperhatikan

lebih teliti, ternyata nilai sigma yang menurun disebabkan oleh nilai yield yang

juga mengalami penurunan.

Berikutnya nilai sigma polishing section pada gambar 4.10 berada di

bawah machining section namun jika dilihat nila yield pada gambar 4.11, nila

yield polishing section berada di atas machining section. Hal ini dapat terjadi

karena perhitungan nilai sigma menggunakan DPO yang menggunakan CTQ

sedangkan perhitungan yield menggunakan DPU tanpa menggunakan CTQ.




