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ABSTRACT

PT. Advanex Precision Indonesia is a PMA company from Japan which is engaged in Stamping
Products, and injection molding for the Automotive industry and Electronic components. The
products it produces are Plate rotor, Plate cam, Holder brush, Hamaden 0430, Clip Injector,
Holder bearing, and Part Terminal AE-0660. In every production, there are still products that are
not good, especially the AE-0660 terminal part product which is the focus of this research. In the
2021 production results, the production results were not as expected by the company with a value
(NG 94173 part) of the three types of NG for a year. And the total NG at the terminal part AE-
0660 reached a ratio value of 10.46% (94173 parts) NG, exceeding the company's expected
standard of 5%. Therefore, the researcher proposes to reduce the NG ratio by using the DMAIC
(define measure analysis improve control) method. From the results of the analysis of data
processing that has been carried out, it has found 3 types of NG, namely, NG Bending, NG Dicolor,
and NG Rusty. At the improvement proposal stage, it focuses on eliminating NG Bending.
Therefore, the researcher proposes the manufacture of IKA and washing rack in the production
process of Terminal AE-0660 to reduce the NG ratio. After analyzing using the DMAIC method,
total NG succeeded in decreasing by 5.56% from the total value ratio of 10.46% to 4.9% according
to the standard expected by the company.

Keywords: Quality Improvement, Defect Rate, DMAIC.

ABSTRAK
PT. Advanex Precision Indonesia adalah sebuah perusahaan PMA asal Jepang yang bergerak
dibidang Produk Stamping, dan injection molding untuk industri Otomotif serta komponen
Elektronik. Produk yang di hasilkannya yaitu Plate rotor, Plate cam, Holder brush, Hamaden
0430, Clip Injector, Holder bearing, dan Part Terminal AE-0660. Pada setiap produksi masih saja
terdapat produk not good khususnya pada produk part terminal AE-0660 yang menjadi fokus
penelitian ini. Pada hasil produkusi tahun 2021 hasil produksi tidak sesuai yang diharapkan
perusahaan dengan nilai (NG 94173 part) dari ke tiga jenis NG selama setahun. Dan total NG pada
part terminal AE-0660 mencapai nilai rasio 10,46 % (94173 part) NG, melebihi standar yang
diharapkan perusahaan yaitu 5%. Oleh karna itu peneliti mengusulkan untuk menurunkan rasio
NG dengan menggunakan metode DMAIC (define measure analyze improve control). Dari hasil
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Analisa pengolahan data yang telah dilakukan peneliti menemukan 3 jenis NG yaitu, NG Bending,
NG Discolor, dan NG Rusty. Pada tahapan usulan perbaikan peneliti berfokus untuk
menghilangkan NG Bending. Oleh karena itu peneliti mengusulkan pembuatan IKA dan rak
pencucian pada proses produksi Terminal AE-0660 untuk menurunkan nilai rasio NG. Setelah
dilakukan Analisa menggunakan metode DMAIC total NG berhasil mengalami penurunan sebesar
5,56 % dari total nilai rasio 10,46 % menjadi 4,9 % sesuai standar yang diharapkan oleh
perusahaan.

Kata Kunci: Quality Improvement, Defect Rate, DMAIC.

1. PENDAHULUAN

PT. Advanex Precision Indonesia PMA asal Jepang dibidang Produk Stamping, dan injection
molding untuk industri Otomotif serta komponen Elektronik. Berikut adalah gambar hasil produksi
PT. Advanex Precision Indonesia. Setiap barang yang melalui rangkaian suatu bagian produksi
mulai dari bahan mentah (raw material) hingga produk setengah jadi, hingga pada akhirnya
menjadi suatu produk yang siap dijualkan. Dalam melalui hubungan proses produksi tersebut pasti
ada saja kelalaian yang dibuat akibat dari karyawan lalu dapat menyebabkan produk NG dan harga
jual produk berkurang. Pada tahun 2021 nilai jual terminal AE-0660 mengalami kerugian sebanyak
Rp. 188.346.00 juta dengan harga jual part Rp. 2.000.

Tabel 1 Hasil Produksi Terminal AE-0660di PT. Advanex Precision Indonesia.

Target Hasil g e e e
Bulan Produksi | Produksi ) .
Rusty | Bending | Discolor | (Part)

(Part) (Part)
Januari 75.000 68.304 86 6.449 161 6.696
Februari 75.000 67.432 73 7.328 167 7.568
Maret 75.000 67.243 74 7.534 149 7.757
April 75.000 65.195 106 9.451 248 9.805
Mei 75.000 66.850 62 7.962 126 8.150
Juni 75.000 B68.791 69 5.981 159 6.209
Juli 75.000 67.393 68 7.282 257 7.607
Agustus 75.000 66.263 84 8.427 226 8.737
September 75.000 65.553 82 9.126 239 9.447
Oktober 75.000 66.357 73 8.310 260 8.643
November 75.000 67.957 119 6.767 157 7.043
Desesmber 75.000 68.489 a7 6.223 191 6.511
Total 900.000 | 805.827 993 90840 2340 | 94.173
Rasio NG 89.54% | 0.11% | 10.09% 0.26% | 10.46%

Dari tabel 1 dengan persentase rasio tingkat NG 10,46% menujukan bahwa tingkat NG bending
merupakan suatu masalah dalam proses produksi yang harus segera diperbaiki untuk mengurangi
kerugian pada perusahaan dan mencapai target yang sudah ditentukan yaitu 5 % dari nilai rasio.
Seringkali ada batasan kualitas selama proses produksi, terutama untuk barang yang NG. Oleh
karena itu, pengendalian kualitas perlu dilakukan dengan memperhatikan waktu dari awal hingga
selesai proses produksi. Pengendalian mutu berguna untuk menjaga proses produksi sehingga
dapat mengurangi terjadinya penurunan mutu. Dalam hal ini produk akhir dapat memenuhi standar
mutu yang telah ditetapkan. Dari kesimpulan yang didapatkan penulis tertarik meneliti topik
dengan bentuk penelitian dan menganalisa serta memaparkan dalam bentuk skripsi yang bertema
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“Menurunkan NG Pada Part Terminal AE-0660 Di Bagian Washing Dengan Metode Dmaic
(Define Measure Analyze Improve Control) Di. PT Advanex Precision Indonesia”.

2. METODE

Awalnya Six Sigma diterapkan di industri manufaktur, namun dalam perkembangan selanjutnya
digunakan di berbagai jenis industri bahkan di industri jasa. Kesalahan diartikan sebagai kinerja
yang tidak memenuhi kebutuhan dan keinginan pelanggan. DMAIC — singkatan dari Define,
Measure, Analyze, Improve, and Control dan pada awalnya dikembangkan sebagai bagian dari
kerangka kerja Six Sigma. Ini adalah pendekatan terbukti yang menghilangkan kesalahan dan
meningkatkan metrik bisnis terkait kualitas. Tahapan pendekatan ini meliputi mengidentifikasi
masalah, mengukur kemampuan dan tujuan, menganalisis data untuk memahami masalah,
meningkatkan proses dan mengurangi akar penyebab masalah, dan menerapkan kontrol proses
jangka panjang. Menurut Arini T. Soemohadiwidjojo, 2017:11-13.

Berikut penjelasan dari masing — masing fase DMAIC:

1. Define

a. Mengidentifikasikan permasalahan,

b. Menentukan output kunci dari proses bisnis inti dan pelanggan inti untuk dilayani.

c. SIPOC. Analisis SIPOC adalah diagram yang digunakan untuk mendokumentasikan
proses bisnis dari awal hingga akhir dan digunakan untuk mengidentifikasi elemen relevan
dari proyek perbaikan yang akan diimplementasikan.

2. Measure

Tujuan dari langkah ini adalah untuk mencari peluang untuk meningkatkan atau meningkatkan
kinerja dan menentukan metrik yang akan digunakan sebagai dasar untuk mengukur peningkatan
kinerja. Apa yang harus dilakukan dalam langkah ini:

a. Memilih satu atau lebih Critical To Quality (CTQ),

b. Menetapkan indikator kinerja standar, Arini T. Soemohadiwidjojo, 2017:81.

3. Analyze

Pada langkah ini Anda perlu mencari dan menganalisis hal-hal dasar yang menyebabkan

kesalahan:

a. Menetapkan kapabilitas proses,

b. Identifikasi sumber variasi,

c. Menetapkan target perbaikan kinerja. Arini T. Soemohadiwidjojo, 2017:104.

4. Improve

a. Mengidentifikasikan kinerja CTQ yang akan diperbaki dan membuat prioritas,

b. Memilih penyebab potensial,

c. Menyampaikan usulan solusi perbaikan masalah yang akan dilaksanakan,

d. Menetapkan pemecah masalah yang akan dilaksanakan. Arini T. Soemohadiwidjojo,
2017:112.

5. Control

a. Melakukan validasi pengukuran,

b. Menetapkan dan mendokumentasikan kemampuan baru dari proses,

c. Mempertahankan dan mengendalikan proses baru agar stabil.

2.1 Lokasi Dan Tempat Penelitian

PT. Advanex Precision Indonesia (API) komponen otomotif yang terletak di Cikarang dengan
alamat JI. Inti Raya Kawasan Hyundai Blok C1 No. 16 Cikarang Selatan Kab. Bekasi Jawa Barat
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17530. Produk yang dihasilkan diantaranya adalah Terminal AE-0660 yang selanjutnya dikirim
ke PT. Denso Manufacturing Indonesia.

2.2 Pengumpulan Data

1. Observasi

Metode observasi merupakan suatu teknik pengumpulan data dan pengamatan langsung pada
objek yang berkaitan langsung dengan penelitian. Berikut adalah hasil produksi AE-0660 periode
bulan Januari Sampai Desember 2021.:
2. Studi Pustaka

Metode ini dilakukan dengan cara mencari data yang bersumber pada buku, literatur, jurnal
ataupun tesis karya ilmiah yang berkaitan dengan penelitian ini dan juga dokumen-dokumen
perusahaan yang digunakan sebagai acuan dalam pembuatan penelitian ini, dan juga pastinya
sudah mendapat izin dari pihak perusahaan untuk melihat dan mengkaji data-data yang terdapat
pada dokumen tersebut.
3. Wawancara

Metode wawancara adalah metode dengan cara mengumpulkan data dan informasi dari pihak
pekerja dari bagian yang berkaitan dengan penelitian ini, dilakukan secara langsung tanya jawab
antara penulis dan narasumber. Pihak yang berkaitan dalam penelitian ini adalah kepala bagian
quality control, kepala produksi dan karyawan.

2.3 Pengujian Data
Tabel 2 Uji Kecukupan Data

Mo | = (NG) x"2 jumlah (Zx) [Zx)"2 Ix"2 Mean | (x-mean)*2 | Z{x-mean)"2 5D ] N Ket

1 68304 |4665436416) 537471 2BBET5075841|27185644255( 67303 1003002 7885258 1256 12 1.262732782 | CUKUP
2 67432 |4547074624| 537471 2BBET5075841|27185644255( 67303 16770 7885258 1256 12 1.262732782 | CUKUP
3 67243 |4521621049| 537471 2BBET5075841|27185644255( 67303 3540 7885258 1256 12 1.262732782 | CUKUP
4 65105 |425038B025| 537471 2BBETS075841|27185644255( 67303 4441556 7885258 1256 12 1.262732782 | CUKUP
5 66850 |4468522500| 537471 2BBETS075841|27185644255( 67303 204756 7885258 1256 12 1.262732782 | CUKUP
6 68701 |4732201681| 537471 2BBETS075841|27185644255( 67303 2215632 7885258 1256 12 1.262732782 | CUKUP
7 67303 |4541816449| 537471 2BBETS075841|27185644255( 67303 B150 7885258 1256 12 1.262732782 | CUKUP
8 66263 |4350785169| 537471 2BBETS075841|27185644255( 67303 1080560 7885258 1256 12 1.262732782 | CUKUP
9 65553 |4257195809| 537471 2BBET5075841|27185644255( 67303 3060750 7885258 1256 12 1.262732782 | CUKUP
10 66357 |4403251449| 537471 2BBET5075841|27185644255( 67303 B93570 7885258 1256 12 1.262732782 | CUKUP
11 67057 |4618153849| 537471 2BBET5075841|27185644255( 67303 428370 7885258 1256 12 1.262732782 | CUKUP
12 68480 |4650743121| 537471 2BBET5075841|27185644255( 67303 1407782 7885258 1256 12 1.262732782 | CUKUP

Jumlah data observasi (N) lebih besar dari pada jumlah data secara teori (N”), karena kondisi N’ <
N terpenuhi maka data hasil produksi dinyatakan telah mencukupi.

Uji Keseragaman Data Hasil Produksi
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east one estimated historical parameter is used in the calculations

Gambar 1 Uji Keseragaman Data
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Uji Normalitas Data Hasil Produksi (Part)
Normal

1
64000 65000 66000 67000 68000 69000 70000
Hasil Produksi (Part)

Gambar 2 Uji Normalitas Data

Berdasarkan hasil uji normalitas dengan menggunakan metode Kolmogorov-Smirnov KS: 0,115
serta nilai p- Value > 0,150 lebih besar dari 0,05 maka variabel dinyatakan berdistribusi normal
serta dapat diterima. Kemudian berdasarkan keputusan dalam uji normalitas Kolmogorov-Smirnov
tersebut di atas dapat disimpulkan bahwa data berdistribusi normal, sehingga asumsi atau syarat
normalitas dalam model regensi terpenuhi serta dapat diterima.

3. HASIL DAN PEMBAHASAN
3.1 Tahapan Define

Sesi awal yang dicoba dalam DMAIC merupakan tahapan define. Pada tahap ini dicoba
sebagian berikut:

1. Pembuatan diagram SIPOC buat mendefinisikan proses yang ikut serta, urutan interaksi antar
proses, dan komponen- komponen yang ikut serta dalam tiap proses.
2. Penentuan CTQ adapun ciri mutu dari hasil produksi Terminal AE-0660.

1. Diagram SIPOC

Define yang bertujuan buat mengenali suatu sumber permasalah yang terjalin serta butuh terdapatnya
suatu revisi guna tingkatkan mutu. Buat mengenali proses yang ikut serta, urutan proses serta interaksi antar
proses, dan hal-hal apa saja yang ikut serta dalam proses (Gaspersz, 2002). Diagram SIPOC proses
produksi Terminal AE-0660.

Seteleh mengindentifikasi proses produksi pada Terminal AE-0660 mengunakan diagram SIPOC,
ditemukan beberapa faktor NG terdapat pada tahapan proses washing.

—_’—», Comr ] e

Pemasok Material - ~~.| Terminal Gudang
Bahan Coil--1" ~ ~AE;0660 Produk
Baku == S~

l;
y
K i
Packing '
I
i
i
'
’

| Press |
2 o

Gambar 3 Diagram IPOC

Copyright () 2024 Xxxxx, Xxxxxx
This work islicensed under a Creative Commons Attribution 4.0 International License
Jurnal Industrikrisna 2024



2. Critical To Quality (CTQ)
Tabel 3 CTQ Produk Part Terminal AE-0660

Total Rasio
Customer CTQ Spesifikasi Kualitas NG
Produksi
Ukuran (+ 100 mm - 0 mm)
NG Bending dari ukuran panjang 10,09 %
nominal dan tidak bending
Part tidak discolor
Gudang Produk Jadi y . ~6 o
AE-0660 NG Discolor 0,26 %
(Good Prouct) Part tidak bercak warna
NG Rusty Part tidhk karatan 0,11 %

Berdasarkan tabel 3.4 dapat disimpulkan total rasio NG masih cukup tinggi dengan berbagai jenis
faktor masalah yang tidak sesuai spesifikasi kualitas yang sudah ditentukan. Dapat dilihat bahwa
persentase rasio produk NG terbanyak ada pada NG bending yaitu 10.09 % dengan total produk
NG 90.840 dari total NG keseluruhan. Oleh karna itu, perlu dilakukan perbaikan untuk mencapai
standart perusahaan yaitu 5 %

3.2 Tahapan Measure

Pada tahapan ke-2 ini yaitu measure. Pada tahap ini yaitu mengindentifikasi target kenaikan
serta memetakan data kunci proses, langkah operasional kedua yang dicoba dalam usaha kenaikan
mutu proses merupakan measure ataupun pengukuran kinerja proses dikala saat ini. Pengumpulan
informasi yang digunakan buat mengukur performance proses saat sebelum dicoba revisi.
Tahapan yang dilakukan yaitu :

1. Perhitungan Nilai (p), UCL, LCL.
2. Perhitungan DPMO dan sigma.

1. Nilai (p), UCL, LCL.
Nilai (p), UCL, LCL

74000

72000 4T 6
70000
68000 /\

/—6;:52 3
66000 \/ A

64860.4
64000
62000
60000 e Hasil Produksi (Part) Rata-Rata UcCL LCL
1 2 3 4 5 6 7 2 9 0 11 12

Gambar 4 Nilai (p), UCL, LCL
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2. Nilai DPMO dan sigma.
Tabel 4 Nilai Sigma NG Part Teminal AE-0660

Target | Hasil .| Target

_ Not God Level S
Bulan | Produksi | Produksi E'Pm‘; opty| DPU | TOP | DPO | DPMO es‘ie ﬂ'x Six
() | (part) | sioma

Januari | 75000 | 68304 | 6696
Februari | 75000 | 67432 | 7568
Maret | 75000 | 67243 | 7757

3 |0.09803 | 225000 | 0.02976 | 237011 | 3.48 4.00
3 | 0.89909 | 225000 | 0.03364 | 26787.6 | 3.43 4.00
3 | 0.89657 | 225000 | 0.03448 | 27456.6 | 3.42 4.00
April | 75000 | 65195 | 9805 3 |0.86927 | 225000 | 0.04358 | 34705.6 | 3.32 4.00
Mei 75000 | 66850 | 8150 3 | 0.89133 | 225000 | 0.03622 | 28847.6 | 3.40 4.00
Juni | 75000 | 68791 | 6209 3 |0.91721 | 225000 | 0.02760 | 21977.3 | 3.51 4.00

3

3

3

3

3

3

Tuli 75000 | 67393 | 7607 0.89857 | 225000 | 0.03381 | 26925.6 | 343 4.00
Apustus | 73000 | 66263 | 8737 0.88351 | 225000 | 0.03883 | 30925.4 | 337 4.00
Beptembe] 75000 | 65553 | 9447 0.87404 | 225000 | 0.04199 | 334385 | 3.33 4.00
Oktober | 73000 | 66357 | 8643 0.88476 | 225000 | 0.03841 | 305926 | 3.37 4.00
Novembe| 75000 | 67957 | 7043 0.90609 | 225000 | 0.03130 | 24929.3 | 3.46 4.00
esesmbef 73000 | 68489 | 6511 0.91319 | 225000 | 0.02894 | 23046.2 | 3.49 4.00
Total | 900000 | 805827 | 94173 | 36 Rata-Rata 277778 | 342

Berdasarkan dari tabel 4.5 hasil pengukuran nilai sigma dari bulan Januari sampai Desember 2021
tidak mencapai target sigma yang ditentukan oleh perusahaan yaitu 4 sigma. Berikutnya
perhitungan DPMO serta tingkat sigma dicoba. DPMO ialah banyaknya jumlah NG per satu juta
mungkin, didapatkan dengan mengalikan jumlah NG dengan satu juta mungkin, sehingga
didapatkan nilai DPMO rata- rata merupakan 27.777,8. Sehabis didapatkan nilai DPMO,
tingkatan sigma bisa dihitung dengan memakai dorongan kalkulator sigma. Tingkatan rata-rata
sigma yang didapatkan sebesar 3,42 (menampilkan masih dibutuhkan revisi buat menurunkan
NG, sehingga tingkatan sigma bisa bertambah mendekati angka 4,5 ataupun 6).

Rata-Rata Nilai Sigma
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4.00

350 —— e —
3.00

2.50
2.00
1.50
1.00
0.50

0.00
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

e | ovel Six Sigma | 3.48 3.43 3.42 3.32 3.40 351 3.43|3.37 3.33|3.37 346 349
Target Six Sigma ' 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 400 400 400 4.00

| cvel Six Sigma Target Six Sigma

Gambar 5 Nilai Rata-Rata Sigma

3.3 Tahapan Analyze

Tahapan ketiga dari konsep DMAIC adalah analyze. Analyze merupakan tahap operasional
ketiga dalam peningkatan kualitas DMAIC. Dari hasil perhitungan pada tahapan measure
didapatkan nilai rata-rata sigma 3,49. Dan untuk memudahkan dalam melakukan analisa untuk
mencari faktor NG maka dilakukan Analisa menggunakan diagram fishbone :
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1. Pembuatan Diagram fishbone.

Material Metode Manusia
Kejar hasil target

/ Operator berkerja
terburu-buru

Coil tidak sesuai
standar kualitas

Operator

Cara Packing Masih Kurang Skill E

manual

A

Tidak ada training

Cara Menaruh Part
Terlalu Kasar

NG
v Bending

‘T Breakdown
Kurang perawatan

Lingkungan
(Sudah Terkendali)

Mesin

Gambar 6 Fishbone NG Bending

Materiaf Metode Manusia
Kejar hasil target

/ Operator berkerja
terburu-buru

Coil tidak sesuai
standar kualitas

-—

Operator

Cara Packing Masih Kurang Skil K

manual

E

Tidak ada training

Cara Menaruh Part
Terlalu Kasar

NG
Bending

‘T Breakdown

Kurang perawatan

Lingkungan
(Sudah Terkendali)

Gambar 7 Fishbone NG Discolor

Metode
Material (Sudah Terkendali)

Mesin

Manusia
(Sudah Terkendali)

Coil tidak sesuai

Pengecekan standar kualitas

kurang teliti

NG
> Rusty

Kurangnya penerangan dan

sirkulasi udara Tidak Sesuai SOF

Area karja » Proses lerlalu\
tidak nyaman lama ————* ‘T Breakdown

Mudah lelah Kurang perawatan

Lingkungan Mesin

Gambar 8 Fishbone NG Rusty

Dari diagram fishbone diatas dapat diketahui beberapa faktor yang menjadi penyebab terjadinya
produk NG pada terminal AE-0660 yaiitu adalah man, material, machine, method, dan
environment. Setelah didapatkan faktor penyebab NG, diketahui NG bending merupakan prioritas
berbaikan. Pada tahapan NG bending didapatkan beberapa faktor yang menjadi faktor penyebab

NG bending yaitu, faktor manusia, metode.

Selanjutnya peneliti melakukan usulan perbaikan untuk pembuatan IKA dan rak pencucian pada

proses produksi Terminal AE-0660 pada tahapan Improvement.
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3.4 Tahapan Improve

Tahap keempat dari konsep DMAIC adalah tahap improve, tujuan dari tahap ini adalah
memberi solusi perbaikan sesuai akar permasalahan yang telah ditemukan pada tahap analyze.
Berikut tahapan perbaikannya :

1. Analisa Nilai Sigma.
2. Usulan Perbaikan.

Berdasarkan pengolahan data yang telah dilakukan, terdapat 3 jenis NG pada proses produksi
Terminal AE-0660 yaitu NG bending, NG Discolor, dan NG rusty. Tapi setelah analisis dilakukan
untuk mencapai target yang sudah ditentukan perusahaan yaitu 5% dari NG hasil produksi, maka
peneliti fokus melakukan perbaikan untuk menurunkan persentase NG hanya pada NG Bending.

1. Analisa Nilai Sigma
Tabel 5 Persentase Nilai Usulan Perbaikan

Operator terburu-buru

dalam melakukan
18%

pekerjaan untuk
mencapai target
Kurang skill 18%
NG Barang yang diterima
N 13%
! Bending | tidak sesuai standar 100% 96,5 % 74%
X —
urang teliti dalam 13%
melakukan pengecekan
Ov
teria:.zdpada saat 15%
pencucian
Keranjang terlalu kecil 24%

Barang yang diterima

- 29%
tidak sesuai standar

Kurang teliti dalam

10%
NG melakukan pengecekan
2 i 100 % 2,5%
Discolor | Tidak bekerja sesuai 19%

SOP
Mesin Kurang
perawatan

43%

Barang tidak sesuai

32%
standar

Kurang teliti dalam

11%
melakukan pengecekan

3 NG Mesin breakdown 11% 100 % 1,1%

Rusty

Kurang perawatan 16%

Kurang penerangan 21%

Sikulasiudara tidak
lancar

Pada tabel 2.4 perhitungan nilai persentase di atas peneliti berfokus memperbaiki NG Bending
agar mencapai tergat yang di inginkan. Pada tabel selanjutnya adalah perhitungan hasil perbaikan.

Tabel 6 Nilai Persentase NG Terminal AE-0660

11%

Target Produksi . . . Total NG
(Part) NG Discolor | NG Bending NG Rusty (Part)
900000 993 90.840 2.340 941173
Persentase NG 1.1%% 96.5% 2.5% 100%s

Copyright (c) 2024 Xxxxx, XXxxxx
This work islicensed under a Creative Commons Attribution 4.0 International License
Jurnal Industrikrisna 2024



Tabel 7 Nilai Part NG Sebelum Dan Sesudah Melakukan Perbaikan

NG NG Total NG

(= Discolor Bending By (Part)

Total NG Sebelum

diperbaiki 993 90.840 2.340 94.173

Total NG wvang diperbaili x 89.612 ® 89.612

Hasi NG setelah
diperbaiki

Pada tabel diatas merupakan hasil perhitungan dari taget perbaikan NG bending maka didapatkan
nilai NG bending berhasil menurunkan NG bending sebesar 89.612 part, menjadi 1.228 part
dengan total NG pada terminal AE-0660 sebanyak 90.840 part. Setelah melakukan perhitungan
kerugian peneliti berhasil mengurangi kerugian sebesar Rp. 179.224.000 Juta. Dan berikut adalah
hasil persentase NG pada produk terminal AE-0660.

993 1.228 2.340 4.561

Tabel 8 Nilai Persentase Sebelum dan Sesudah Melakukan Perbaikan

e il NG Rusty NG Bending NG Discolor Total NG
(Part) (Part)
900000 993 1.228 2.340 4.561
Persentase NG 1,1% 1,3% 2,5% 4,9%

Pada tabel 3.9 total persentase NG pada produk terminal AE-0660 mengalami penurunan menjadi
4,9 % sesual target yang diharapan oleh perusahaan.

2. Usulan Perbaikan

Pada tahapan usulan perbaikan ini peneliti bertujuan memberikan ide-ide perbaikan guna mengurai
NG pada produk part Terminal AE-0660. Ide-ide berikut berupa (IK) intruksi kerja baru, usulan
pembaruan pada rak cuci pada part Terminal AE-0660 guna mengurangi benturan pada saat proses
pencucian. Berikut adalah gambar rak pencucian yang sebelum dan yang dilakukan peneliti guna
melengkapi hasil penelitian ini dan membantu mempermudah pembaca memahami lapoan yang
peneliti buat serta menjadi saran masukan untuk perusahaan.

Gambar 9 Proses Pencucian Terminal AE-0660 Sebelum Dan Sesudah Perbaikan

Pada gambar diatas adalah usulan perbaikan pada rak pencucian terminal AE-0660 dengan
kapasitas lebih besar dari ukuran sebelumnya yang telah penulis buat untuk mengurangi peroses
overload pada saat proses pencucian yang menyebabkan NG bending.

3.5 Tahapan Control

Control dalam siklus DMAIC merupakan tahap operasional terakhir, dimana pada tahap ini
dibuatkan mekanisme kontrol dan mendokumentasikan semua aktifitas produksi. Tujuannya untuk
memonitoring kerja karyawan agar dapat bekerja sesuai IKA yang ada agar dapat mengurangi
produk NG hingga sesuai dengan target yang sudah ditentukan perusahaan dari total produksi yang
akan didapatkan. Selanjunya melakukan rencana tindakan, perlu adanya perencanaan yang baik
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berupa alat control untuk mengetahui apakah ada peningkatan mutu pada proses produksi part
Teminal AE-0660. Pada tahap control ini dibuatkanlah usulan sebagai berikut:

Tabel 9 Potensial Solution Control

WO | Potensial Solutions Dezign Validation Alat Control
Eepala bagian
produks: harus
pen:'l::a_:an secara Membuat check list dan
1 rufin pada saat prozes Lapeoran performa dokumentasi agar
3 . - mempermudah analisa
pencucian Terminal karjz operator pada sazt proses
u;:i_]:lﬂ:ftc:i:::m improvevisasi kembali
penilaian untuk
operator
Melakukan preventive
maintenance minimal
3 bulan sekali nmink
meminimalisir Training dan Chesk list dan
2 | kerusakan pada masm. refrechment seluruh dokumentas pada zaat
Contoh, karyawan preventive mesin
memberzihkan mesin
serta area mesin dan
inpeksi meszin.
; . melakukan test
mem]::;ﬁznui:iulnhan kembali setelah melakukan minimal &
3 y bah skl dilakukan palayihan bulan sakali test atan
me;a.m.awa; untuk mengukur training kerja
= kamampuan operator
; Satalah membarikan
Me"“?:{iﬁiﬁf Membuat checklist T4 baru kembali
4 ma.lu.imal- iz sa-at dan dokumentasi padz malakukan analiza
proses pef:cucia.n setiap proszes apakah metods vang
=" pencusian digunzkan zudzh
Terminal AE-0660 makrimal atan behom
Satiap karyawan baik
operator maupun
kepzla bagian o
produls: harus saling | DIy ek st dan
: mengingatkan untuk peng N mendokumentazikannya
3 proses penerimaan,
mengecek barang N agar prosss dapat ke
. produksi dan
vang diterima untuk . kontrel
mencegzh terjadinya pencucian
barang vang diterima
sezual 30F

Tampak Atas

A0 —

Gambar 10 Desain Keranjang Pencucian
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Tabel 10 IKA Proses Pencucian Terminal AE-0660

INSTRUKSIKERIA | Mo Dak: 16 R 0591 21 |

Rata-Rata Nilai Sigma

llga | e-nd| Aananmalias : Hentlean . Panggil . lungaw . [aan

4.20
|£a:" 2 Proses - Penwucian Materia Disusun oleh ) Dikelshui oleh |Diselujui okh
Mama Pranggan T Denso Manufarturing Indonssia 4,00
Mo, Pari : AE-DEE
M Farl : Termiul 3.80
Dok Referensi + Regulasi Pengendalian Proses Pridiks SiP Sandill Winaing
3.60
rom URUTAY KERIA TITIEYAMG DIPERHATIESY DAN ALCSAN
1. Wzrggurakan mesin washing + MENggunakan cakan kmia 5 A0 W
|Ganar mesin ada dl samping Ini| M Clrarer &
] 1.20
7. Mazukkan keranjang Beseryang hedaning |+ Fengeeezan Venal Sznding
raget (100 herbentuk perseg ke kompeynr 4|59 pesS 10000 s 3.00
mesn wasting. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
+ Mznggunalan sanieg fingan berslh — | cvel Six Sigma  3.48 3 513.43 337333337 3
3. Maskan part Terming | AE-C6&0 ke _ -
e T AT g X Sigma

keranjng = 1 kerarjang Beser rapal epuk keanjang
susun Perbaikan 1.63/3.633.63/3.63/3.63|3.

(4. Masukcan part Terming | AE-DGS0 ke
esra vng susum dismesr 001 = 1 eprarjang b betisi — | eye] Six Sigma  e—Target Six Sigma Perbaikan
950 pos
5, [Unggu Brses Washing dan endmgnan

il ial S48 pEnunLE a0 kiva < anses Tungiu = 20 et Gambar 11 Nilai Rata_Rata Slgma Sebelum
5. A=hll port Terenal AF (B&ll sesusdah rue di @ dan Sesudah Perbaikan

ko peyor LT mesin Washing, buznghkan
drngan cam menahan 2engan mngan dengn
hizti-hati ke dalae hox ya ngbersih

7. Meskkan sTica el unLug me sy swetkan part
Terminal AE1EEDL

B, Fasliban partUidak ada NG 2ending

9. Lalu b i iulup denganrazal. = Jaa pruges selesd 1ol 2240 pes, calalls®
i eartu produks:

Regist]oisi| & Uralan Ditros
0 - Pembuatan ban Prass
1 - Ermbahan fameat
1 B PBerubahan format

4 - -

3 1 Perubahien guanlily § Ker anjang sed
4 1 Benambahan peint sesudah wasting
5 4 Parubahan ki dan oin X6 Senalng

11, BVAKEX FRECIHON INONESIA MAOLT

Pada gambar diatas merupakan desain keranjang rak yang digunakan pada saat proses pencucian
part terminal AE-0660. Dari desain yang peneliti usulan sangat efektif pada saat dilakukan test
pada saat proses pencucian part terminal AE-0660 karena ukuran yang lebih besar dari sebelumnya
dan alat yang digunakan sangat efisien dengan ukuran yang lebih besar dari sebelum nya sehingga
sangat efektif saat digunakan. Dan berhasil meningkatkan sigma dengan nilai 3,63 dari
sebelumnya nilai sigma 3,42 setelah melakukan usulan perbaik pada proses produksi part Terminal
AE-0660.

KESIMPULAN
Berdasarkan hasil pengolahan data dan analisa, dapat ditarik kesimpulan adalah sebagai
berikut:

Pada proses terminal AE-0660 di PT. Advanex Precision Indonesia Terdapat 3 jenis NG yaitu: NG
Bending, NG Discolor, NG Rusty. Sebab NG pada part terminal AE-0660 yaitu: operator kurang
skill, operator bekerja tidak sesusai SOP, kurang teliti pada saat penerimaan barang, mesin
breakdown, overload pada saat proses pencucian. Dari ke tiga jenis NG, NG bending merupakan
NG terbesar dengan nilai persentase 10,09 %, dan yang menjadi fokus perbaikan. Peneliti
memberikan usulan perbaikan berupa pembuatan rak pencucian dan IKA. Setelah dilakukan
perbaikan pada jenis NG bending total NG berkurang menjadi 1.228 part dari total NG
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Sebelumnya 90.840 dan berhasil menurunkan nilai persentase menjadi 4,9 % sesuai standar yang
diharapkan perusahaan. Jika melakukan perhitungan keuangan berhasil mengurangi kerugian
Perusahaan pada part terminal AE-0660 sebesar Rp. 179.224.000.

SARAN

Dari hasil penelitian, pembahasan dan kesimpulan di atas, penulis mengemukakan saran agar
bertujuan untuk kebaikan dan kemajuan di PT. Advanex Precision Indonesia. Untuk penelitian
berikutnya, agar memperluas penelitian ini sehingga didapatkan informasi yang lebih detail
tentang sebab-sebab yang menyebabkan penurunan hasil kualitas serta produksi. dan terus
melakukan control pada setiap proses - prosesnya, memberikan training kepada karyawan untuk
menambah soft dan hard skill.
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