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ABSTRAK

PT Stahl Arbeit merupakan salah satu supplier peralatan dan material untuk
industri manufaktur serta coating bolts menggunakan Loctite di Indonesia. PT
Stahl Arbeit melakukan coating bolts secara manual oleh operator atau
menggunakan mesin Automatic Thread Coating Machine untuk elektronik dan
otomotif. Proses coating bolts dilakukan pada divisi pre applied. Salah satu jenis
cacat dominan yang terjadi pada bolts yaitu melewati batas toleransi atau tidak
sesuai spesifikasi drawing yang dilakukan oleh operator sesuai ketetapan
perusahaan. Pendekatan yang bisa dilakukan untuk mengendalikan kualitas
coating bolts menggunakan metode Failure Mode And Effect Analysis (FMEA).
Pendekatan ini dilakukan dengan tujuan untuk (1) mengidentifikasi jenis cacat,
cacat dominan, dan faktor penyebab kegagalan dari proses coating bolls (2)
menentukan rencana upaya perbaikan untuk mengurangi kegagalan dari proses
coating bolts (3) menghitung nilai kapabilitas proses serta RPN sebelum dan
sesudah perbaikan. Objek pada penelitian ini yaitu boits HSMS 6X10 CF KNURL
UT 11.9 dengan cairan Loctite LT 202 berwarna hijau. Data yang diperlukan
dalam penelitian ini yaitu beberapa sample bolts M6X10 dengan batas toleransi
coating yang ditetapkan yaitu 3mm sampai 4mm. Hasil analisis menunjukkan
bahwa (1) nilai indeks kapabilitas ukuran celah coating bolts M6X10
menghasilkan angka Cpk = 1,65 (2) nilai Cp sebesar 1,53 dan (3) nilai Risk Priority
Number (RPN) sebelumnya sebesar 288 menjadi 200.

Kata Kunci: Cacat Dominan, Faktor Kegagalan Proses, Rencana Upaya
Perbaikan, Kapabilitas Proses, Risk Priority Number (RPN),

Failure Mode And Effect Analysis (FMEA).
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Perindustrian di Indonesia semakin berkembang dengan pesat. Hal ini
menyebabkan persaingan bisnis serta standarisasi yang semakin tinggi. Perusahaan-
perusahaan semakin berkompetisi untuk meningkatkan daya jual dari produk yang
dihasilkan. Perusahaan mengupayakan berbagai hal dalam meningkatkan daya jual
produk serta mempertahankan eksistensi perusahaan. Perbaikan dan peningkatan
kualitas adalah salah satu cara yang dapat difakukan peruSahaan. Perusahaan
menjaga kualitas produk yang telah ada untuk mempertahénkan kepercayaan
pelanggan sebelum melakukan peningkatan kualitas.

PT Stahl Arbeit merupakan salah satu perusahaan supplier peralatan dan
material untuk industri manufaktur serta coating bolts menggunakan Loctite di
Indonesia. PT Stahl Arbeit melakukan coating bolts secara manual atau
menggunakan mesin yaitu Automatic Thread Coating Machine untuk elektronik
dan otomotif. Kondisi yang diamati adalah coating bolts M6X10 secara manual
untuk PT Hikari Metalindo Pratama sebagai supplier PT Yamaha Motor Indonesia.
Coating bolts dilakukan pada divisi Pre Applied oleh beberapa operator, Coating
Bolts M6X10 menggunakan Loctite tipe LT 202 berwarna hijau dengan Activator
P2. Hasil produksi akan dipasok ke perusahaan lain, PT Stahl Arbeit berusaha untuk
selalu melakukan perbaikan secara terus menerus (continuous improvement) dalam
hal menjaga kualitas produk-produk yang dihasilkan.

Bolts adalah salah satu komponen penting bagi industri otomotif dengan jumlah
produksi dan permintaan cukup tinggi. Bolts yang baik diberi perlakuan khusus
yaitu coating dengan tujuan perlindungan terhadap suhu tinggi, menghambat korosi,
menahan getaran tinggi, dan lain-lain. Kualitas yang baik menjadi faktor utama dari
kesuksesan produk. Selain dari mutu produk, penampilan produk yang maksimal
menjadi nilai tambah penting bagi produk tersebut. Tingkat kecacatan produk yang
besar atau tidak sesuai spesifikasi membuat pelanggan tidak puas. Salah satu

tindakan yang dilakukan dalam menjaga kualitas sesuai spesifikasi pelanggan
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adalah pengontrolan proses produksi dalam mencegah masalah atau menghindari
produk cacat. Metode statistik yang belum dipakai oleh perusahaan dalam
meningkatkan kualitas produk adalah Statistical Process Control (SPC).
Pemanfaatan metode tersebut menempati posisi penting dalam operasi perusahaan
sebagai elemen penting pembentukan kualitas dalam membuat keputusan
berdasarkan data atau fakta. SPC dapat menggambarkan bentuk penyimpangan atau

ketidaksesuaian standar produk, proses, maupun sistem.

1.2. Perumusan Masalah

Perumusan masalah yang dapat diambil berdasarkan latar belakang masalah

diatas adalah:
1. Apa saja jenis cacat, cacat dominan, dan faktor yang menyebabkan terjadinya

kegagalan proses coating bolts HSMS 6X10 CF KNURL UT 11.9 dengan
Loctite LT 202 berwama hijau?

84

Bagaimana langkah-langkah perbaikan yang perlu dilakukan untuk
mengurangi kegagalan proses coating bolts HSMS 6X10 CF KNURL UT 11.9
dengan Loctite LT 202 berwarna hijau?

3. Bagaimana perbandingan nilai kapabilitas proses dan RPN yang didapatkan

sebelum dan sesudah perbaikan dilakukan?

1.3. Tujuan Penelitian
Sesuai dengan perumusan masalah yang ada, maka tujuan dari penclitian ini

yaitu:

1. Mengidentifikasi jenis cacat, cacat dominan, dan faktor penyebab kegagalan
dari proses coating bolts HSMS 6X10 CF KNURL UT 11.9 dengan Loctite LT
202 berwarna hijau.

2. Menentukan rencana upaya perbaikan untuk mengurangi kegagalan dari proses
coating bolts HSMS 6X10 CF KNURL UT 11.9 dengan Loctite LT 202
berwarna hijau.

3. Menghitung nilai kapabilitas proses dan RPN sebelum dan sesudah perbaikan

dilakukan.
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1.4. Pembatasan Masalah

Melihat luasnya bidang yang harus diteliti, keterbatasan kemampuan yang
dimiliki, dan waktu yang tersedia, maka dalam penelitian ini dilakukan pembatasan
masalah sebagai berikut:

1. Penelitian dilakukan pada proses coating bolts HSMS 6X10 CF KNURL UT
11.9 untuk sepeda motor menggunakan Loctite tipe LT 202 berwarna hijau
dengan Activator P2 secara manual pada divisi Pre Applied di PT Stahl Arbeit.

2. Penelitian dilakukan pada bulan Februari hingga Maret 2019 dengan
pengamatan langsung dan mengambil beberapa sample dari 4 operator tanpa
membahas masalah biaya.

3. Metode yang digunakan adalah Failure Mode and Effect Analysis (FMEA).

4. Alat yang digunakan untuk mengidentifikasi penyebab kegagalan dengan
menggunakan Diagram Pareto untuk mengetahui cacat yang terjadi, membuat

peta kendali x dan R, serta menghitung kapabilitas proses.

1.5. Metode Penelitian

Metode penelitian dalam laporan praktik kerja lapangan ini adalah sebagai
berikut:

1. Metode Studi Kepustakaan (Library Research)

Sebelum melakukan penelitian, terlebih dahulu melakukan studi pendahuluan
dalam rangka menentukan objek penelitian. Studi ini dilakukan dengan cara
observasi secara keseluruhan bagian proses coating pada perusahaan untuk
mengetahui kondisi dan masalah yang dihadapi dengan wawancara kepada
beberapa operator dan pihak yang terkait.

2. Metode Observasi Lapangan (Field Research)

Suatu cara dalam mengumpulkan data dan informasi yang berhubungan dengan
pokok permasalahan melalui buku-buku dan referensi dari berbagai sumber lain
yang dapat digunakan dalam penyusunan landasan teori. Landasan teori ini
dipergunakan sebagai kerangka berpikir yang logis dalam penyusunan tugas akhir.
Adapun buku-buku dan referensi lain yang digunakan adalah yang berkaitan

dengan kualitas dan FMEA.
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3. Identifikasi Masalah

Produk yang menjadi objek penelitian ini adalah bolts HSMS 6X10 CF KNURL
UT 11.9 dengan Loctite LT 202 berwarna hijau yaitu dengan mengidentifikasi
masalah yang menjadi penyebab kegagalan pada proses coating berdasarkan data

cacat produk yang terjadi pada bulan Februari hingga Maret 2019.

1.6. Sistematika Penulisan
Sistematika penulisan dalam laporan praktik kerja lapangan ini adalah sebagai
berikut:
BAB 1 PENDAHULUAN
Bab ini berisi tentang latar belakang, perumusan masalah, tujuan

penelitian, pembatasan masalah, metode penelitian, dan sistematika

penulisan.
BABII LANDASAN TEORI
Bab ini berisi teori-teori yang relevan dengan masalah-masalah yang
akan dibahas serta membahas mengenai manajemen, kualitas,
Jailure mode and effect analysis (FMEA), dan lain-lain.
BAB III METODOLOGI PENELITIAN
Bab ini menjelaskan langkah-langkah yang akan ditempuh untuk
memecahkan masalah, yaitu berisikan gambaran mengenai langkah-
langkah sistematik untuk memecahkan permasalahan kegagalan
proses coating pada produk bolts M6X10 dengan metode FMEA.
BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA
Pada bab ini berisi mengenai data umum perusahaan yang meliputi
sejarah, ketenagakerjaan, struktur organisasi, dan lain-lain. Selain
itu juga dikumpulkan mengenai data cacat bulan Februari-Maret

2019 yang diolah datanya dengan membuat Diagram Pareto,

membuat peta kendali X dan R, menghitung kapabilitas proses,

serta perhitungan FMEA.
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BAB YV ANALISIS DAN PEMBAHASAN
Bab ini berisikan analisis masalah dengan membuat identifikasi
penyebab-penyebab dari kegagalan, analisis kapabilitas proses
sebelum dan sesudah, analisis RPN sebelum dan sesudah
implementasi perbaikan, serta membuat rencana perbaikan.

BAB VI PENUTUP
Bab ini berisikan kesimpulan yang diperoleh dari hasil penelitian
dengan memperhatikan tujuan yang dicapai dari penelitian dan
kemudian memberikan saran perbaikan yang dilakukan untuk

penelitian.
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BAB II
LANDASAN TEORI

2.1. Sistem Industri Modern

Proses produksi harus dipandang sebagai suatu perbaikan terus-menerus
continuous improvement, yang dimulai dari sederet siklus sejak adanya ide-ide
untuk menghasilkan suatu produk, pengembangan produk, proses produksi, sampai
distribusi kepada pelanggan (Gaspersz, 1998). Seterusnya berdasarkan informasi
sebagai umpan balik yang dikumpulkan dari pengguna produk pelanggan itu kita
dapat mengembangkan ide-ide untuk menciptakan produk baru atau memperbaiki
produk lama beserta proses produksi yang ada saat ini. Selanjutnya hasil dari proses
produksi yang efisien dan berkualitas itu didistribusikan ke pelanggan distributor
atau pengguna akhir dari produk melalui bagian pemasaran dengan harga yang
kompetitif. Bagian pemasaran dari industri modern harus bertanggung jawab
langsung kepada pelanggan karena mereka yang berhubungan langsung dengan
pelanggan itu. Setiap bagian dalam organisasi industri modern harus mendukung
bagian pemasaran dalam meningkatkan kualitas kepada pelanggan. Dalam
usahanya untuk meningkatkan produktivitas perusahaan, sebaiknya tidak hanya
memperhatikan faktor internal perusahaan saja, tetapi juga faktor eksternal
perusahaan. Adapun faktor eksternal yang harus diperhatikan yaitu perluasan

pangsa pasar yang dilakukan sehingga menarik minat konsumen serta permintaan

akan lebih besar dan meningkatkan pendapatan perusahaan. Sedangkan faktor
internal perusahaan seperti input tenaga kerja, bahan baku, energi, dan modal harus
dioptimalkan penggunaanya yang akhirnya dapat mendukung ouiput produksi
perusahaan,
2.1.1. Konsep Dasar Sistem Produksi

Poduksi adalah bidang yang terus berkembang selaras dengan perkembangan
teknologi, dimana produksi memiliki suatu jalinan hubungan timbal balik (dua
arah) yang sangat erat dengan teknologi. Produksi dan teknologi saling
membutuhkan. Kebutuhan produksi untuk beroperasi dengan biaya yang lebih

rendah, meningkatkan produktivitas dan kualitas, dan menciptakan produk baru
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telah menjadi kekuatan yang mendorong teknologi untuk melakukan berbagai
terobosan penemuan baru. Sistem produksi merupakan sistem integral yang
mempunyai komponen struktural dan fungsional. Dalam sistem produksi modern,
terjadi suatu proses transformasi nilai tambah yang mengubah input menjadi output
yang dapat dengan harga kompetitif di pasar (Gaspersz, 1998). Proses transformasi
nilai tambah dari input menjadi output dalam sistem produksi modern selalu
melibatkan komponen struktural dan fungsional. Sistem produksi memiliki
beberapa karakteristik berikut:

a. Mempunyai komponen-komponen atau elemen-elemen yang saling berkaitan
satu sama lain dan membentuk satu kesatuan yang utuh. Hal ini berkaitan dengan
komponen struktural yang membangun sistem produksi itu.

b. Mempunyai tujuan yang mendasari keberadaannya, yaitu menghasilkan produk
(barang/jasa) berkualitas yang dapat dijual dengan harga kompetitif di pasaran.

c. Mempunyai aktivitas berupa proses transformasi nilai tambah input menjadi
output secara efektif dan efisien.

d. Mempunyai mekanisme yang mengendalikan pengoperasiannya berupa
optimalisasi pengalokasian sumber-sumber daya.

Sistem produksi memiliki komponen atau elemen struktural dan fungsional yang
berperan penting menunjang kontinuitas operasional sistem produksi ini.
Komponen atau elemen struktural yang membentuk sistem produksi terdiri dari
material, mesin dan peralatan, tenaga kerja, modal, energi, informasi , tanah, dan
lain-lain. Sedangkan elemen fungsional terdiri dari supervisi, perencanaan,
pengendalian, koordinasi, dan kepemimpinan yang semuanya berkaitan dengan
manajemen dan organisasi. Suatu sistem produksi selalu berada dalam lingkungan
sehingga aspek-aspek lingkungan seperti perkembangan teknologi, sosial dan
ekonomi, serta kebijakan pemerintah akan sangat mempengaruhi keberadaan sistem
produksi tersebut. Semuanya saling terintegrasi dan berhubungan yang tidak dapat
dipisahkan satu sama lain. Hal tersebut juga dipengaruhi oleh zaman yang terus
berkembang dan mengikuti frend yang sedang terjadi pada keberadaan sistem
produksi. Sistem produksi yang terus berkembang membuktikan bahwa kehidupan

manusia dan hal pendukung lainnya saling bekerja untuk menciptakan produk yang
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terbaik pada suatu sistem produksi.Secara skematis sederhana, sistem produksi

dapat digambarkan pada Gambar 2.1.
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Gambar 2.1. -Skema Sistem i’roduksi
(Sumber: Gaspersz, 1998)

Dari gambar di atas, tampak bahwa elemen-elemen utama dalam sistem
produksi adalah input, proses, dan output serta adanya suatu mekanisme umpan
balik untuk pengendalian sistem produksi agar mampu meningkatkan perbaikan
terus menerus (continuous improvement).

2.1.2. Konsep Deming Tentang Industri Modern

Proses industri harus dipandang sebagai suatu perbaikan terus menerus
(continuous improvement) yang dimulai dari sederet siklus sejak adanya ide-ide
untuk menghasilkan suatu produk, pengembangan produk, proses produksi, sampai
distribusi kepada konsumen. Seterusnya berdasarkan informasi sebagai umpan

balik yang dikumpulkan dari pengguna produk (pelanggan) itu, kita dapat
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mengembangkan ide-ide untuk menciptakan produk baru atau memperbaiki produk
lama beserta proses produksi saat ini. Perbaikan performansi bisnis modern harus
mencakup keseluruhan sistem industri dari kedatangan material sampai distribusi
kepada konsumen dan desain ulang produk (barang atau jasa) untuk masa
mendatang. Dalam organisasi manufaktur, banyak sumber yang dapat dijadikan
sumber data atau kerja dari operasi sebelumnya seperti dokumentasi-dokumentasi
yang berkaitan dengan permintaan konsumen, pembelian bahan baku dari pemasok,
proses produksi, tingkat inventori yang ada, perhitungan biaya, pengiriman produk
ke distributor sebagai konsumen antara atau ke konsumen akhir secara langsung,
dan lain-lain. Konsep sistem industri yang dikemukankan oleh Deming populer
dikenal dengan nama Roda Deming (Deming Wheel) seperti ditunjukkan pada
Gambar 2.2.
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Desain Produk
Sesuai
Keinginan
Pasar

Tahap 1: Riset Tahap 3:
Pasar Untuk Proses Produksi
Mengetahui Secara Efektif

Keinginan Pasar dan Efisiensi
{Konsumen) sesuai desain

Tahap 4:
Pemasaran
Praduk
dengan
Pelavanan

Gambar 2.2, Roda Deming Dalam Sistem Industri Modern
(Sumber;: Gaspersz, 1998)

Roda Deming terdiri dari empat komponen yaitu riset pasar, desain produk,
proses produksi, dan pemasaran. Deming menekankan pentingnya interaksi tetap
antara riset pasar, desain produk, proses produksi, dan pemasaran agar perusahaan
industri mampu menghasilkan produk dengan harga kompetitif dan kualitas yang

lebih baik schingga memuaskan konsumen. Deming menjelaskan bahwa roda itu
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harus dijalankan atas dasar pengertian dan tanggung jawab bersama untuk
mengutamakan efisiensi industri dan peningkatan kualitas.

Dari Roda Deming pada Gambar 2.2, tampak bahwa informasi tentang
keinginan konsumen (pasar) yang diperoleh dari riset pasar yang komprehensif,
selanjutnya didesain produk sesuai dengan keinginan pasar. Desain produk telah
menetapkan model dan spesifikasi yang harus diikuti oleh bagian produksi. Bagian
produksi harus meningkatkan efisiensi dari proses dan kualitas produk agar
diperoleh produk-produk berkualitas sesuai desain yang telah ditetapkan keinginan
pasar dengan biaya serendah mungkin. Hal ini dapat dicapai dengan menghilangkan
pemborosan (waste) yang terjadi dalam proses melalui perencanaan dan
pengendalian proses produksi.

Hasil dari proses produksi yang efisien dan berkualitas didistribusikan

kepada konsumen (distributor atau pengguna akhir produk) melalui bagian
pemasaran dengan harga yang kompetitif. Bagian pemasaran dari industri modern
bertanggung jawab langsung kepada konsumen. Setiap bagian dalam organisasi
industri modern harus mendukung bagian desain, produksi, dan pemasaran dalam
meningkatkan kualitas kepada konsumen. Proses dalam Roda Deming berulang
kembali secara kontinyu sepanjang waktu dalam praktik-praktik yang terus
diperbaiki (continuous improvement) dalam proses industri untuk mempertahankan

loyalitas pelanggan (customer loyalty) kepada perusahaan.

2.2. Pengertian Kualitas

Karakteristik lingkungan dunia usaha saat ini ditandai oleh perkembangan
yang cepat di segala bidang yang menuntut kepiawaian manajemen dalam
mengantisipasi setiap perubahan yang terjadi dalam aktivitas ekonomi dunia.
Sementara itu, untuk menjaga konsistensi kualitas produk dan jasa yang dihasilkan
dan sesuai dengan tuntutan kebutuhan pasar, perlu dilakukan pengendalian
kualitas (quality control) atas aktivitas proses yang dijalani. Dari pengendalian
kualitas yang berdasarkan inspeksi dengan penerimaan produk yang memenuhi
syarat dan penolakan yang tidak memenuhi syarat sehingga banyak bahan, tenaga,

dan waktu yang terbuang, muncul pemikiran untuk menciptakan sistem yang dapat
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mencegah timbulnya masalah mengenai kualitas agar kesalahan yang pernah terjadi
tidak terulang lagi. Faktor utama yang menentukan kinerja suatu perusahaan adalah
kualitas barang dan jasa yang .dihasilkan. Produk dan jasa yang berkualitas adalah
produk dan jasa yang sesuai dengan apa yang diinginkan konsumennya. Oleh
karena itu, organisasi/ perusahaan perlu mengenal konsumen atau pelanggannya
dan mengetahui kebutuhan dan keinginannya.

Kualitas merupakan bagian dari semua fungsi usaha yang lain (pemasaran,
sumber daya manusia, keuangan, dan lain-lain). Konsep kualitas harus bersifat
menyeluruh, baik produk maupun prosesnya. Kualitas produk meliputi kualitas
bahan baku dan barang jadi, sedangkan kualitas proses meliputi kualitas segala
sesuatu yang berhubungan dengan proses produksi perusahaan manufaktur dan
proses penyediaan jasa atau pelayanan bagi perusahaan jasa.

Aspek kebutuhan adalah keinginan dasar dari konsumen atas nilai guna atau
fungsi dasar dari barang dan jasa untuk memenuhi apa yang saat ini sedang ingin
dipenuhi oleh konsumen. Aspek ekspektasi berbicara mengenai keinginan tahap
lanjut dari konsumen atas barang dan jasa yang dikonsumsi. Aspek harapan
merupakan keinginan jangka panjang dari seorang konsumen terhadap perubahan
produk yang dikonsumsi saat ini pada masa mendatang. Ketiga aspek tersebut
merupakan respon keinginan dari konsumen akan kualitas, sedangkan dari sisi
produsen respon terkait kualitas adalah dengan melakukan apa yang disebut dengan
perbaikan kualitas (Quality Improvement) yang berkelanjutan.

Dengan mengacu pada penjelasan aspek kualitas, maka kualitas diartikan
sebagai upaya dari produsen untuk memenuhi kepuasan pelanggan dengan
memberikan apa yang menjadi kebutuhan, ekspektasi, dan bahkan harapan dari
pelanggan, dimana upaya tersebut terlihat dan terukur dari hasil akhir produk yang
dihasilkan (Tannady, 2015).

2.3. Manajemen Kualitas
Manajemen kualitas memiliki arti sebagai tindakan mengawasai semua
kegiatan dan tugas-tugas yang diperlukan untuk mempertahankan tingkat

keunggulan yang diinginkan. Ini termasuk penentuan kebijakan mutu, menciptakan
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dan menerapkan perencanaan mutu dan jaminan dan kontrol kualitas dan
peningkatan kualitas. Kualitas yang diawasi tidak hanya terbatas pada kualitas
produk tetapi juga kualitas perusahaan secara keseluruhan. Mulai dari kualitas
karyawan yang dipekerjakan, bahkan hingga kualitas perusahaan dimata para
konsumen.

2.3.1. Definisi Manajemen

Manajemen adalah proses bekerja sama dengan perorangan dan dalam
kelompok dengan berbagai sumber daya lainnya untuk mencapai tujuan bersama
(Kadir, 2014). Manajemen adalah cara-cara yang lebih efektif dan efisien dalam
melaksanakan suatu pekerjaan, memungkinkan kita mengurangi hambatan-
hambatan dalam mencapai suatu tujuan yang telah ditargetkan.

Menurut Aply dalam Kadir (2014), manajemen sebagai “fhe art of getting
think done through people”. Manajemen mencakup proses perencanaan,
pengorganisasian, memimpin, dan mengawasi dari keseluruhan upaya untuk
mencapai tujuan yang telah ditentukan. Manajemen juga sebagai suatu keseluruhan
aktivitas yang dilakukan untuk memanfaatkan, mengalokasikan, dan
mengendalikan semua sumber daya yang menurut rencana untuk mencapai tujuan
tertentu. Definisi lain manajemen yaitu sebagai suatu pedoman untuk memenuhi
kepentingan dan kelangsungan organisasi. Untuk mencapai tujuan itu dan dalam
rangka kerja sama yang dibangun, para ahli hampir sependapat bahwa sedikitnya
terdapat empat aktivitas di dalam proses manajemen, yaitu planning, organizing,
actuating, dan controlling (Kadir, 2014). Aktivitas di dalam proses manajemen
memiliki definisi masing-masing.

Planning (perencanaan) menetapkan tujuan dan standar, mengembangkan
aturan dan prosedur, mengembangkan rencana dan proyeksi, melakukan peramalan,
prediksi, atau proyeksi beberapa peristiwa atau kejadian yang mungkin terjadi
beberapa tahun kemudian. Kesemuanya ini dilakukan berdasarkan analisis dan
metode, bukan dengan perasaan. Perencanaan mengarahkan tujuan organisasi dan
menetapkan prosedur untuk mencapainya.

Organizing (mengorganisasikan) memberikan setiap bawahan suatu tugas

khusus, membangun departemen, mendelegasikan wewenang kepada subordinate,
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menetapkan aliran komunikasi dan jalur wewenang, dan melakukan koordinasi. Ini

berarti bahwa organizing adalah proses mengatur dan mengalokasikan pekerjaan,

wewenang, dan sumber daya diantara anggota organisasi dalam mencapai tujuan
organisasi.

Actuating adalah pelaksanaan pekerjaan atau proses, membuat orang lain
melaksanakan pekerjaan, memotivasi, dan mempertahankan semangat kerja.

Sedangkan controlling (mengendalikan), melakukan kontrol, mengendalikan
mutu dan standar, melakukan penilaian antara kinerja aktual dan yang direncanakan,
mengambil tindakan perbaikan, apabila perlu melaksanakan reward and
punishment.

2.3.2. Manajemen Kualitas

Pada dasarnya manajemen kualitas didefinisikan sebagai suatu cara
meningkatkan performansi terus menerus (continuous performance improvement)
pada setiap level operasi atau proses, dalam setiap era fungsional dari suatu
organisasi, dengan sumber daya manusia dan modal yang tersedia (Gaspersz, 1998).

Menurut Departemen Pertahanan Amerika Serikat, manajemen kualitas
terpadu didefinisikan sebagai filosofi dan sekumpulan petunjuk prinsip-prinsip
yang menjadi landasan perbaikan terus mencrus dari suatu organisasi.

Sedangkan menurut Juran dalam Gaspersz (1998), salah scorang guru dalam
manajemen kualitas memberikan definisi tentang manajemen kualitas sebagai suatu
kumpulan aktivitas yang berkaitan dengan kualitas tertentu yang memiliki
karakteristik sebagai berikut;

I. Kualitas menjadi bagian dari sctiap agenda manajemen atas,

2. Sasaran kualitas dimasukkan dalam rencana bisnis.

3. Jangkauan sasaran diturunkan dari benchmarking: fokus adalah pada pelanggan
dan pada kesesuaian kompetisi; disana adalah sasaran untuk peningkatan
kualitas tahunan.

4. Sasaran disebarkan ke tingkat yang mengambil tindakan,

5. Pelatihan dilaksanakan pada semua tingkat.

6. Pengukuran diterapkan seluruhnya.
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7. Manajer atas secara teratur meninjau kembali kemajuan dibandingkan dengan
sasaran.

8. Penghargaan diberikan untuk performansi terbaik.

9. Sistem imbalan diperbaiki.

Untuk mengembangkan manajemen kualitas suatu organisasi, kita perlu
mengetahui elemen-elemen yang ada dalam manajemen kualitas itu agar dijadikan
sebagai pilar-pilar dalam membangun manajemen kualitas organisasi itu. Meskipun
banyak elemen dalam manajemen kualitas dapat bervariasi dari satu buku ke buku
lainnya, pada dasarnya elemen-elemen itu mengacu pada beberapa hal pokok

berikut yaitu:

1. Visi organisasi

~

. Menghilangkan hambatan yang ada
. Komunikasi

. Evaluasi terus menerus

VS

Perbaikan terus menerus
. Hubungan pemasok pelanggan

. Pemberdayaan karyawan

o0 ~ (=)} W

. Pendidikan dan pelatihan
2.3.3. Dimensi Kualitas
Dimensi kualitas digunakan untuk mengukur kualitas suatu produk
berdasarkan atribut-atribut tertentu yang dimiliki suatu produk. Dimensi kualitas
dibagi menjadi 8 dimensi (Wahyuni, dkk., 2015) yaitu:
1. Performance (Kinerja)
Performance atau kinerja merupakan dimensi kualitas yang berkaitan dengan
karakteristik utama suatu produk.
2. Features (Fitur)
Features atau fitur merupakan karakteristik pendukung atau pelengkap dari

karakteristik utama suatu produk.
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3. Reliability (Kehandalan)
Reliability atau kehandalan adalah dimensi kualitas yang berhubungan dengan
kemungkinan sebuah produk dapat bekerja secara memuaskan pada waktu dan
kondisi tertentu.
4. Conformance (Kesesuaian)
Conformance adalah kesesuaian kinerja dan kualitas produk dengan standar
yang diinginkan. Pada dasarnya, setiap produk memiliki standar ataupun
spesifikasi yang telah ditentukan.
5. Durability (Ketahanan)
Durability ini berkaitan dengan ketahanan suatu produk hingga harus diganti.
Durability ini biasanya diukur dengan umur atau waktu daya tahan suatu produk.
6. Serviceability
Serviceability adalah kemudahan layanan atau perbaikan jika dibutuhkan. Hal
ini sering dikaitkan dengan layanan purna jual yang disediakan oleh produsen
seperti  ketersediaan suku cadang dan kemudahan perbaikan jika
terjadi kerusakan serta adanya pusat pelayanan perbaikan (Service Center) yang
mudah dicapai oleh konsumen.
7. Aesthetics (Estetika/keindahan)
Aesthetics adalah dimensi kualitas yang berkaitan dengan tampilan, bunyi, rasa
maupun bau suatu produk.
8. Perceived Quality (Kesan Kualitas)
Perceived Quality adalah kesan kualitas suatu produk yang dirasakan oleh
konsumen. Dimensi kualitas ini berkaitan dengan persepsi konsumen terhadap
kualitas sebuah produk atau brand.

Dari penjelasan dimensi kualitas di atas, dapat disimpulkan bahwa setiap
perusahaan berusaha untuk bersaing secara sehat dalam menciptakan produk-
produk berkualitas yang dapat memenuhi harapan dan keinginan konsumen.
Masing-masing perusahaan memiliki strategi pemasaran yang bervariasi untuk
meningkatkan kualitas produknya agar tercipta kepuasan pelanggan atau konsumen

terhadap produk tersebut.
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Bila dimensi kualitas tersebut dapat dilaksanakan dengan baik, maka
diharapkan upaya peningkatan kepuasan pelanggan dapat tercapai melalui produk-
produk yang berkualitas. Untuk itu, diperlukan suatu pemikiran untuk dapat
meningkatkan kualitas produknya yang sesuai dengan keinginan dan harapan
konsumen. Hal ini dapat dilakukan apabila perusahaan dengan jeli melihat peluang
usaha yang diharapkan oleh konsumen dengan melihat dimensi kualitas produk
agar produk yang dijual dapat diterima oleh konsumen. Dengan demikian, hal
tersebut harus menjadi pedoman dalam memasarkan produk dengan suatu

keunggulan dalam kualitas produknya.

2.4. Total Quality Management (TQM)

Manajemen merupakan salah satu kunci keberhasilan suatu organisasi dalam
mencapai suatu tujuan. Perhatian ilmu manajemen terhadap peningkatan mutu
suatu ‘produk sedang meningkat pesat. Perkembangannya dimulai dari dunia
industri dan dianggap berhasil meningkatkan efisiensi dan penjualan produk
industri itu. Keberhasilan itu merambah ke setiap kegiatan yang menggunakan
manajemen untuk meningkatkan kinerja organisasi atau perusahaan. Salah satu
bentuk manajemen yang berupaya untuk meningkatkan dan mempertahankan
kualitas atau mutu industri tersebut adalah Total Quality Management TQM) yang
diterjemahkan ke dalam Bahasa Indonesia menjadi Manajemen Kendali Mutu.
2.4.1. Sejarah Total Quality Management (TQM)

Total Quality Management dalam bahasa (istilah) Indonesia disebut Total
Manajemen Mutu atau Manajemen Mutu Terpadu (Integrated Quality Control)
mempunyai sejarah yang agak panjang. Hampir lima dekade yang lalu istilah TQM
telah bertumbuh dan berkembang sebagai hasil sintesis dari berbagai sumber.
Semua ide TQM muncul pertama kali di Amerika Serikat, tetapi diorganisasikan
dan dilaksanakan di beberapa perusahaan Jepang. Khususnya setelah Perang Dunia
II, TQM ini diseminarkan sekaligus diterapkan dalam bentuk program-program
pelatihan di berbagai sektor industri. Dua orang pakar yang merupakan “suhu”
TQM, baik di Jepang maupun Amerika Serikat adalah W. Edward Deming dan
Joseph M. Juran.
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2.4.2. Pengertian dan Prinsip Total Quality Management (TQM)

Dari ketiga kata yang dimilikinya, definisi TQM adalah “Sistem manajemen
yang berorientasi pada kepuasan pelanggan (customer satisfaction) dengan
kegiatan yang ‘diupayakan sekali benar (right first time) melalui perbaikan
berkesinambungan (continuous improvement) dan memotivasi karyawan”
(Tannady, 2015).

Definisi TQM yang lain adalah “Suatu pendekatan dalam menjalankan usaha
yang mencoba memaksimumkan daya saing organisasi melalui perbaikan terus
menerus atas produk, jasa, manusia, proses, dan lingkungannya.

Definisi lainnya TQM adalah “Sistem manajemen yang mengangkat kualitas
sebagai strategi usaha dan berorientasi pada kepuasan pelanggan dengan
melibatkan seluruh anggota organisasi”.

Untuk dapat berhasil dengan baik, penerapan system TQM harus berpedoman
pada enam prinsip dasar yang menjadi acuan. Keenam prinsip dasar TQM tersebut
yaitu:

1. Kesediaan manajemen dalam melibatkan seluruh pendukung organisasi.
. Focus pada pelanggan internal dan eksternal.

. Melibatkan dan menggunakan secara efektif seluruh kekuatan organisasi.

2
3
4, Perbaikan secara terus menerus atas bisnis dan proses produksi.
5. Memperlakukan pemasok sebagai teman (partner).
6. Menetapkan keberhasilan kinerja proses.
2.4.3. Manfaat Total Quality Management (TQM)
Manfaat TQM bagi perusahaan yaitu:
1. Terdapat perubahan kualitas produk dan pelayanan,
2. Staff lebih termotivasi.
3. Produktivitas meningkat.
4, Biaya turun.

5. Produk cacat berkurang.

6. Permasalahan dapat terselesaikan dengan cepat.
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7. Membuat perusahaan sebagai pemimpin (leader) dan bukan sekadar pengikut
(follower).
8. Membantu terciptanya teamwork.

9. Membuat perusahaan lebih sensitive terhadap kebutuhan pelanggan.

2.5. Statistical Quality Contol (SQC)

Analisis ini dikenal sejak tahun 1924 dan dikemukakan oleh Dr. Wolter
Shewart dari perusahaan Bell Telephone Laboratories. Pemikiran dari Shewart
tersebut diterbitkan dalam buku berjudul “Economic Control of Quality of
Manufactured Product” yang merupakan konsep dasar dari pengendalian mutu
suatu barang di perusahaan manufaktur. Dasamnya adalah untuk mengetahui produk
yang dapat diterima (accepted) atau produk yang ditolak karena rusak. Tujuannya
agar produk yang rusak tidak dijual kepada konsumen, tetapi harus dimusnahkan.

Menurut Gaspersz (1998), pengendalian kualitas proses statistik merupakan
teknik penyelesaian masalah yang digunakan sebagai pemonitor, pengendalian,
penganalisis, pengelolaan, dan memperbaiki proses menggunakan metode statistik.
SPC adalah salah satu alat teknik dalam TQM yang digunakan untuk
mengendalikan dan mengelola proses baik manufaktur maupun jasa melalui
penggunaan metode statistik. Pengendalian kualitas statistik mempunyai cakupan
yang lebih luas karena di dalamnya terdapat pengendalian proses statistik,
pengendalian produk (acceptance sampling), dan analisis kemampuan proses.
2.5.1. Teknik-teknik Perbaikan Kualitas

Sebagai konsep pengembangan berkelanjutan yang melibatkan tenaga kerja,
diperlukan teknik-teknik yang dapat membantu mengatasi masalah secara
sistematis. Ada berbagai teknik perbaikan kualitas dalam menganalisa jenis-jenis
kerusakan dominan dan penyebab kerusakan antara lain:
1. Diagram Sebab Akibat (Fishbone, Ishikawa)
Instrumen dasar dalam peningkatan Kualitas yang lain adalah Diagram Ishikawa
atau Diagram Sebab Akibat (Fishbone). Dinamakan Ishikawa sesuai nama
penemu diagram tersebut yaitu Kaoru Ishikawa yang berasal dari Jepang (Ariani,

2004). Fungsi dasarnya yaitu mengidentifikasi dan mengorganisasikan
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penyebab-penyebab yang mungkin timbul dari suatu efek spesifik dan kemudian
memisahkan akar penyebabnya. Diagram ini juga berguna untuk
memperlihatkan faktor-faktor utama yang berpengaruh pada kualitas dan
mempunyai akibat pada masalah yang kita pelajari. Selain itu, kita juga dapat
melihat faktor-faktor yang lebih terperinci yang berpengaruh dan mempunyai
akibat pada faktor utama tersebut yang dapat kita lihat pada panah-panah yang
berbentuk tulang ikan. Faktor-faktor penyebab utama ini dapat dikelompokkan
menjadi 5 (lima) bagian yaitu:

a. Man (tenaga kerja)

b. Material (bahan baku)

c. Machine (mesin)

d. Method (metode)

€. Environment (lingkungan)

Langkah-langkah umum membuat diagram Fishbone adalah sebagai
berikut:

a. Menentukan karakteristik mutu (gerakan tidak tetap selama putaran mesin).
Karakteristik inilah yang akan diperbaiki dan dikendalikan. Kebanyakan
cacat discbabkan oleh gerakan tidak tetap selama perputaran. Untuk
menghentikan gerakan ini harus ditemukan penyebabnya.

b. Menuliskan karakteristik mutu pada sisi kanan. Menggambarkan panah besar
dari sisi kiri ke sisi kanan.

c. Menuliskan faktor utama yang mungkin menycbabkan gerakan tidak tetap,
mengarahkan panah cabang ke panah utama. Disarankan untuk
mengelompokkan faktor penyebab yang mempunyai kemungkinan besar
terhadap dispersi seperti bahan mentah (bahan), peralatan (mesin atau alat),
metode kerja (pekerja), dan metode pengukuran (pemeriksaan). Setiap grup
individu akan membentuk sebuah cabang,.

d. Pada setiap jenis cabang menuliskan dalamnya faktor rinci yang dapat
dianggap sebagai penyebab yang akan menyerupai ranting. Dan pada setiap

ranting menulis faktor lebih rinci dan membuat cabang yang lebih kecil.
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e. Melakukan brainstorming (sumbang saran) dari setiap anggota tim untuk
mengidentifikasi faktor-faktor dalam setiap kategori yang ~mungkin
mempengaruhi masalah atau efek yang sedang dipelajari.

Contoh Diagram Sebab Akibat dapat dilihat pada Gambar 2.3.

[ manvsia || marerias |

Tansfermaesal

OW‘?L Ltm yang berlebhan
menca
urduk diest Tk ada
" standaisasi
Tidah ada fee dhack @ pentiansieran
ke opebryang material ke produksi
salah menawhlot di
13k inenbry Adakesadlahan Banyak Tingginya
penempatan material pengiiman wakdutunggu
urhuk diest material untuk mengambi
i » | material untuk
Susunan mesin test di area 1.5
dan o idak Penyiapan Tester
efsien material untuk liis ]
fest yang lama
.J.m 13 (:) Mzja pembuka Operator lama
invenbry pinyangjauh mencai bt
yangjash dai ak inventory untuk dest
Penempatan 13k :
inventory Operatormenanh lot n 'MMW
terhadap mesin yang pinnya telsh kurang efsien
burarg p dibuka dimeja tempat
buka pin Stabss material

tidakjelas

[ LINGKUNGAN ] [ METODET

Gambar 2.3. Contoh Diagram Sebab Akibat
(Sumber: Gaspersz, 1998)

2. Lembar Pengecekan (Check Sheet)
Check Sheet atau lembar pemeriksaan merupakan alat pengumpul dan
penganalisis data yang disajikan dalam bentuk tabel yang berisi data jumlah
barang yang diproduksi dan jenis ketidaksesuaian beserta dengan jumlah yang
dihasilkannya. Tujuan digunakannya check sheet ini adalah untuk
mempermudah proses pengumpulan data dan analisis, serta untuk mengetahui
arca permasalahan berdasarkan frekuensi dari jenis atau penyebab, dan

mengambil keputusan untuk melakukan perbaikan atau tidak.
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Adapun manfaat dipergunakannya check sheet yaitu sebagai alat untuk:
a. Mempermudah pengumpulan data terutama untuk mengetahui bagaimana
suatu masalah terjadi.
b. Mengumpulkan data tentang jenis masalah yang sedang terjadi.
c. Menyusun data secara otomatis sehingga lebih mudah untuk dikumpulkan.
d. Memisahkan antara opini dan fakta.
Sebelum dituangkan dalam lembar data, data yang diperoleh perlu diteliti
terlebih dahulu dengan pertimbangan sebagai berikut:
1. Bisa mengungkapkan fakta secara lengkap.
2. Sesuai dengan fakta yang sebenarnya.
Beberapa hal yang perlu diperhatikan dalam pengumpulan data adalah:
1. Sasaran pengumpulan data harus jelas.
2. Penggolongan data sesuai dengan kebutuhan untuk memudahkan
pengumpulan data.
3. Pastikan validitas data (data dapat diandalkan/sesuai dengan
fakta/kenyataan yang ada).
4. Tentukan metode pengumpulan data dan perlengkapannya.
5. Upayakan data diperoleh dari berbagai sumber yang mungkin.
Hal yang perlu diperhatikan dalam membuat lembar pengumpulan data
adalah:
1. Maksud pembuatan harus jelas.

Apa yang akan diketahui?

o »

. Apakah data yang diperoleh sudah cukup lengkap sebagai dasar bertindak?
Mudah dipahami dan diisi.
. Memberikan data yang lengkap tentang apa yang ingin diketahui.

e o

2. Dapat diisi dengan mudah dan cepat, jika diperlukan dapat menggunakan

gambar.
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Contoh Lembar Pengecekan (Check Sheet) dapat dilihat pada Gambar 2.4.

FALURE MODES AND EFFECTS ANALYSIS (FIEA)
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Gambar 2.4. Contoh Lembar Pengecekan (Check Sheer)
(Sumber: Gaspersz, 1998)

3. Diagram Pareto

Diagram Pareto diperkenalkan pertama kali oleh seorang ahli yaitu Alfredo

Pareto (1848-1923). Diagram ini merupakan suatu gambar yang mengurutkan
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klasifikasi data dari kiri ke kanan menurut urutan ranking tertinggi hingga
terendah. Hal ini dapat membantu menemukan permasalahan yang paling
penting untuk segera diselesaikan (ranking tertinggi) sampai dengan masalah
yang tidak harus segera diselesaikan (ranking terendah). Diagram Pareto juga
dapat mengidentifikasi masalah yang paling penting yang mempengaruhi
usaha perbaikan kualitas dan memberikan petunjuk dalam mengalokasikan
sumber daya yang terbatas untuk menyelesaikan masalah. Pareto Chart
merupakan metode untuk menentukan masalah mana yang harus dikerjakan
lebih dahulu. Pareto Chart mendasarkan keputusannya pada data kuantitatif.
Pareto Chart untuk mengidentifikasi beberapa isu vital dengan menerapkan
aturan perbandingan 80:20, artinya 80% peningkatan dapat dicapai dengan
memecahkan 20% masalah terpenting yang dihadapi (Tannady, 2015). Selain
itu, diagram pareto juga dapat digunakan untuk membandingkan kondisi proses,
misalnya ketidaksesuaian proses sebelum dan setelah diambil tindakan
perbaikan terhadap proses. Penyusunan diagram pareto sangat sederhana.
Proses penyusunan diagram pareto ada enam langkah yaitu:
a. Menentukan metode atau arti dari pengklasifikasian data, misalnya
berdasarkan masalah, penyebab, jenis ketidaksesuaian, dan sebagainya.
b. Menentukan satuan yang digunakan untuk membuat urutan karakteristik-
karakteristik tersebut, misalnya rupiah, frekuensi, unit, dan sebagainya.
c. Mengumpulkan data sesuai dengan interval waktu yang telah ditentukan.
d. Merangkum data dan membuat ranking kategori data tersebut dari yang
terbesar hingga yang terkecil.
e. Menghitung frekuensi kumulatif atau persentase kumulatif yang
digunakan.
f.  Menggambar diagram batang menunjukkan tingkat kepentingan relative
masing-masing masalah. Mengidentifikasi beberapa hal yang penting

untuk mendapat perhatian.
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Diagram Pareto dapat dibuat menggunakan aplikasi Minitab. Berikut
adalah langkah penggunaan program Minitab untuk membuat Diagram
Pareto:

1. Dari menu utama, masukan data..

2. Klik Stat Quality Tools Pareto Chart.

Di dalamnya seperti yang terlihat terdapat dua pilihan utama yaitu:

a. Chart defects data in untuk data dalam bentuk tabel.

b. Chart defects data table untuk data dalam bentuk tabel.

3. Karena data sudah dimasukkan dalam bentuk tabel, maka pilih chart
defects data table.

4. Masukkan data yang telah dimasukkan ke dalam dialog box, untuk cacat
ke dalam kolom /abels in dan bulan masukkan ke dalam kolom frequencies.

Gambar hasil output Diagram Pareto dapat dilihat pada Gambar 2.5.

Pareto For Produksi Cacat
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Gambar 2.5. Diagram Pareto
(Sumber: Zuraida, 2012)

24

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

4. Diagram Pareto

Proses industri harus dipandang sebagai suatu peningkatan terus menerus

(continuous improvement) yang dimulai dari sederet siklus sejak adanya

ide-ide untuk menghasilkan suatu produk (barang/jasa), pengembangan

produk, proses produksi/operasi, sampai kepada distribusi pelanggan.

Selanjutnya berdasarkan informasi umpan balik yang dikumpulkan dari

pengguna produk (pelanggan), kita dapat mengembangkan ide-ide untuk

menciptakan produk baru untuk memperbaiki produk lama beserta proses
operasi saat ini.

Perbaikan sistem industri modern harus mencakup keseluruhan sistem

industri itu dari kedatangan bahan baku sampai dengan pelanggan dan

desain ulang produk (barang/jasa) untuk masa mendatang. Dalam
perusahaan, sumber-sumber A, B, C, dan D dapat menjadi sumber-sumber
data atau kerja operasi sebelumnya dari dokumentasi-dokumentasi yang
berkaitan dengan permintaan konsumen, pembelian bahan baku dari
pemasok, proses operasi, perhitungan biaya, pengiriman produk ke
distributor sebagai konsumen antara atau ke konsumen akhir secara
langsung dan lain-lain. Sebelum mendefinisikan kebutuhan pelanggan, kita
perlu mengetahui model proses Supplier- Input- Process- Output- Customer

(SIPOC). SIPOC merupakan alat yang digunakan dalam manajemen dan

peningatan proses. SIPOC terdiri dari lima elemen utama yaitu:

1. Supplier : Orang atau sckelompok orang yang memberikan informasi
kunci, bahan-bahan baku, atau sumber lainnya kepada proses.

2. Input : Segala sesuatu yang diberikan supplier kepada proses.

3. Process :Sekumpulan langkah yang mentransformasikan dan secara
ideal menambah nilai kepada input.

4. Output  : Produk (barang/jasa) atau final process dalam industri
mnufaktur, oufput dapat berupa barang setengah jadi maupun barang-
barang jadi.

5. Customers: Orang atau sckelompok orang atau sub proses yang

menerima inpul.

25

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

Ada dua macam jenis pelanggan yaitu:

a. Pelanggan External : Pelanggan yang berasal dari luar atau bukan bagian
dari sistem organisasi perusahaan.

b. Pelanggan Internal : Pelanggan yang berkaitan langsung dengan proses
produksi (sub proses) atau merupakan bagian dari dalam sistem organisasi
perusahaan.

Contoh Diagram SIPOC (Supplier- Input- Process- OQutput- Customer) dapat dilihat

pada Gambar 2.6.

SIPOC Diagram Fictitious Car Dealer Example
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Gambar 2.6. Diagram SIPOC
(Sumber: Wahyuni, 2015)
5. Peta Kendali (Control Chart)
Peta kendali adalah suatu alat yang secara grafis digunakan untuk memonitor
dan mengevaluasi apakah suatu aktivitas/proses berada dalam pengendalian
kualitas secara statistik atau tidak schingga dapat memecahkan masalah dan
menghasilkan perbaikan kualitas (Irwan, 2015). Peta kendali atau control chart

menunjukkan adanya perubahan data dari waktu ke waktu, tetapi tidak
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menunjukkan penyebab penyimpangan meskipun penyimpangan itu akan

terlihat pada peta kendali. Manfaat dari peta kendali yaitu:

1. Memberikan informasi apakah suatu proses produksi masih berada di dalam
batas-batas kendali kualitas atau tidak terkendali.

2. Memantau proses produksi secara terus menerus agar tetap stabil.

3. Menentukan kemampuan proses (Capability Process).

4. Mengevaluasi performance pelaksanaan dan kebijaksanaan pelaksanaan
proses produksi.

5. Membantu menentukan kriteria batas penerimaan kualitas produk sebelum
dipasarkan. Peta kendali juga digunakan untuk membantu mendeteksi adanya
penyimpangan dengan cara menetapkan batas-batas kendali yaitu:

a. Batas Kendali Atas/Upper Control Limit (UCL)
Garis batas atas untuk suatu penyimpangan yang masih diijinkan.
b. Garis Pusat atau tengah/Central Line (CL)
Garis yang melambangkan tidak adanya penyimpangan dari
karakteristik sampel.
c. Batas Kendali Bawah/Lower Control Limit (LCL)
Garis batas bawah untuk suatu penyimpangan dari karakteristik sampel.
Out of Control adalah suatu kondisi dimana karakteristik produk tidak
sesuai dengan spesifikasi perusahaan ataupun keinginan pelanggan dan
posisinya pada peta kontrol berada di luar kendali,
Tipe-tipe Out of Control meliputi:
1. Aturan satu titik.
Terdapat satu titik data yang berada di luar batas kendali, baik yang
berada diluar UCL maupun LCL, maka data tersebut Out of Control.
2. Aturan tiga titik.
Terdapat tiga titik data yang berurutan dan dua diantaranya berada di
daerah A, baik yang berada di dacrah UCL maupun LCL, maka satu
dari data tersebut Out of Control, yakni data yang berada paling jauh

dari Central Control Limits.
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3. Aturan lima titik.
Terdapat lima titik data yang berurutan dan empat diantaranya berada di
daerah B, baik yang berada di daerah UCL maupun LCL, maka satu dari data
tersebut Qut of Control, yakni data yang berada paling jauh dari Central
Control Limits.

4. Aturan delapan titik.
Terdapat delapan titik data yang berurutan dan berada berurutan di daerah C
dan di daerah UCL maka satu data tersebut Out of Control, yakni data yang
berada paling jauh dari Central Control Limits.
Tipe-tipe Out of Control dalam peta kendali dapat dilihat pada Gambar 2.7.

UCL - ‘

(PRI e

B
CCL c
_________________ C
B
L |

LCL

Gambar 2.7. Tipe-tipe Out of Control Peta Kendali
(Sumber: Irwan, dkk., 2015)

Peta kontrol berdasarkan jenis data yang digunakan dapat dibedakan menjadi
dua yaitu:
a. Peta Kontrol Variabel
Peta kendali variabel digunakan untuk mengendalikan kualitas produk selama
proses produksi yang bersifat variabel dan dapat diukur, seperti berat,
ketebalan, panjang, volume, dan diameter. Peta kendali variabel biasanya
digunakan untuk pengendalian proses yang didominasi oleh mesin. Peta

kendali variabel dibagi menjadi dua yaitu:
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I. Peta Kendali Rata-rata (X Chart)
Digunakan untuk mengetahui rata-rata pengukuran antar subgrup
yang diperiksa.

2. Peta Kendali Rentang (R Chart)

Digunakan untuk mengetahui besarnya rentang atau selisih antara
nilai pengukuran yang terbesar dengan nilai pengukuran terkecil
di dalam subgrup yang diperiksa.
b. Peta Kontrol Atribut
Peta kendali atribut digunakan untuk mengendalikan kualitas produk
selama proses produksi yang tidak dapat diukur tetapi dapat dihitung
sehingga kualitas produk dapat dibedakan dalam karakteristik baik atau
buruk, berhasil atau gagal. Peta kendali atribut dibagi menjadi 4 (empat)
yaitu:
1. Peta Kendali Kerusakan (P-Chart)

Peta kendali p digunakan untuk mengukur proporsi ketidaksesuaian
(penyimpangan atau sering disebut cacat) dari unit-unit dalam
kelompok yang diinspeksi. Dengan demikian peta kendali p digunakan
untuk mengendalikan proporsi dari unit-unit yang tidak memenuhi
syarat spesifikasi mutu atau proporsi dari produk yang cacat yang
dihasilkan dalam suatu proses. Bila sampel yang diambil untuk setiap
kali melakukan observasi berubah-ubah jumlahnya atau memang
perusahaan akan melakukan 100% inspeksi maka kita harus
menggunakan peta kendali p. Adapun langkah-langkah yang dilakukan
dalam pembuatan peta kendali p adalah sebagai berikut:

a. Mengumpulkan data yang akan diamati. Data tersebut
menggambarkan jumlah produk yang diperiksa (n) dan jumlah
produk cacat (np).

b. Membagi data ke dalam subgrup. Biasanya, data dikelompokkan
berdasarkan tanggal atau lot. Ukuran sub grup (n) harus lebih dari
50.

c. Menghitung nilai proporsi unit yang cacat untuk setiap sub grup.
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Dengan menggunakan rumus sebagai berikut:

Rumus: p = e
7?7

Keterangan: p = Proporsi cacat.
Np = Jumlah produk cacat.
N = Ukuran subgrup.

d. Menghitung rata-rata dari bagian yang cacat.

Keterangan: ; = Rata-rata bagian cacat.
an = Total cacat
Zn = Total produk yang diperiksa.
e. Menentukan batas-batas kendali. :
Central Line p = ;
o={p1-p)
30 =3p(-p)

Upper Control Limit (UCL) dan Lower Control Limit (LCL)

vcL=p+3/BU=P) o= po3 [PUI=P)
n n

N

. Peta Kendali Kerusakan per unit (np Chart)
Pada dasarnya peta kendali np serupa dengan peta kontrol p, kecuali dalam
peta kendali np terjadi perubahan skala pengukuran. Peta kendali np
digunakan jika data banyaknya item yang tidak sesuai adalah lebih
bermanfaat dan mudah untuk menginterpretasikan dalam pembuatan
laporan dibandingkan dengan data proporsi, dan ukuran sampel bersifat

konstan dari waktu ke waktu.
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3. Peta Kendali Ketidaksesuaian (C Chart)
Peta kendali ini digunakan untuk mengadakan pengujian terhadap
jumlah kesalahan pada satu produk. Peta kendali ¢ membutuhkan
ukuran contoh konstan atau banyak unit yang diperiksa bersifat
konstan untuk setiap periode pengamatan.
4. Peta Kendali Ketidaksesuaian per unit (U Charf)
Peta kendali u mengukur banyaknya ketidaksesuaian (titik spesifik)
per unit laporan inspeksi dalam kelompok (periode) pengamatan,
yang mungkin memiliki ukuran contoh (banyaknya unit yang
diperiksa). Peta kendali untuk jenis atribut ini memilik perbedaan
dalam penggunaannya. Perbedaan tersebut adalah peta kendali p dan
np digunakan untuk menganalisis produk yang mengalami
kerusakan dan tidak dapat diperbaiki lagi, sedangkan peta kendali ¢
dan u digunakan untuk menganalisis produk yang mengalami cacat
atau ketidaksesuaian dan masih dapat diperbaiki.
6. Kapabilitas Proses
Kemampuan proses merupakan suatu tahapan yang harus dilakukan dalam
mengadakan pengendalian kualitas proses statistik (statistical process control).
SPC merupakan cara berpikir mengenai perubahan pada proses yang sangat
penting dalam perbaikan kualitas produk atau jasa yang tidak pernah berakhir.
Situasi yang menjadi bahan pertimbangan adalah proses produksi berada dalam
batas pengendalian (in control) tetapi produk yang dihasilkan tidak memenuhi
spesifikasi atau proses produksi berada di luar batas pengendalian (our of
control) tetapi produk yang dihasilkan justru memenuhi spesifikasi.
Kemampuan proses diartikan kemampuan yang melekat pada proses untuk
beroperasi di bawah kondisi sekarang (Gaspersz, 1998). Sedangkan menurut
Tannady (2015), kapabilitas proses merupakan parameter untuk mengukur
kapabilitas atau kemampuan sebuah proses dalam menghasilkan produk yang
dapat memenuhi kriteria dan standar berupa spesifikasi akhir dari produk yang

telah ditetapkan.
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Analisis kapabilitas proses yang dilakukan pada kondisi dilaksanakan bukan
tanpa tujuan. Ada beberapa tujuan dilaksanakannya analisis kemampuan proses
yaitu:

a. Memprediksi variabilitas yang ada. Informasi-kemampuan proses tersebut
disediakan bagi para perancang sebagai informasi yang penting mengenai
batas-batas spesifikasi.

b. Memilih diantara proses-proses yang paling tepat atau memenubhi toleransi.

c. Merencanakan hubungan diantara proses-proses yang berurutan. Sebagai
contoh satu proses menyimpang dari ketentuan karena proses sebelumnya.
Mengkuantifikasikan kemampuan proses masing-masing secara berturut-
turut merupakan suatu cara mengambil keputusan.

d. Menyediakan dasar kuantitatif untuk menyusun jadwal pengendalian proses
dan penyesuaian secara periodik.

e. Menugaskan mesin-mesin ke dalam kelas-kelas pekerjaan sehingga sesuai
dengan pengujian yang dilakukan,

f. Menguji teori mengenai penyebab kesalahan selama program perbaikan
kualitas.

g. Memberikan pelayanan sebagai dasar untuk menentukan syarat kinerja
kualitas untuk mesin-mesin yang ada.

. Indeks Kapabilitas Proses Untuk Data Variabel

Perhitungan kapabilitas proses untuk data variabel digunakan untuk peta kendali

X dan R. Data variabel adalah karakteristik mutu dengan sifat data yang terukur

misalnya panjang, berat, dan lain-lain. Kapabilitas proses dapat dihitung dengan

langkah-langkah berikut:

a. Menghitung nilai kapabilitas

Kapabilitas indeks proses digunakan untuk menunjukkan potential

performance yang berhubungan dengan penyebaran proses alamiah untuk

penyebaran spesifikasi (toleransi). Adapun rumusnya sebagai berikut:

Cp = Specification (Range) = (USL~ LSL) eetreerrenerenisnenenns 2.1

6S

32

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

Keterangan  : USL (Upper Specification Limit)

LSL (Lower Specification Limit)

b. Menghitung nilai kapabilitas indeks

Kapabilitas indeks proses digunakan untuk menunjukkan performance
yang sebenarnya dari laporan perubahan rata-rata proses terhadap salah
satu batas spesifikasi atas atau bawah. Ini digunakan selama tahap

produksi secara rutin. Adapun rumus indeks kapabilitas sebagai berikut:

SL- LS.
Cp= (USL AL L)
6o
CpU = _——(U‘SL = ¥)
3o
CoL = (¥ :%SL)
20
Cpk=Min(CpUCpL) 22)
Keterangan : Cpku = Cpk (Upper Specification Limit)
Cpkl = Cpk (Lower Specification Limit)

Cpk (maks) = Cpk untuk Upper Specification Limit atau

spesifikasi maksimum

Cpk (min) = Cpk untuk Lower Specification Limit atau

spesifikasi minimum
Klasifikasi kualitas produk berdasarkan Cp dapat dilihat pada Tabel 2.1.
Tabel 2.1. Klasifikasi kualitas produk berdasarkan Cp

NihkiCp Kualitas
<1,00 |Kapabilitas proses rendah
1,00 < 1,33 |Kapabilitas proses tidak cukup tapi tidak terkalu jelek
1,33 - 3,00 |Kapabilitas proses cukup bak
>3,00 |Kapabilias proses sangat bak
(Sumber: Gaspersz, 1998)
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2.6. Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

Failure Mode and Effects Analysis (FMEA)adalah salah satu metode
analisa failure/potensi kegagalan yang -diterapkan dalam pengembangan
produk, system engineering, dan manajemen operasional. Metode ini merupakan
salah satu fool yang digunakan dalam metode Lean Six Sigma. FMEA dilakukan
untuk menganalisa potensi kesalahan atau kegagalan dalam sistem atau proses, dan
potensi yang teridentifikasi akan diklasifikasikan menurut besarnya potensi
kegagalan dan efeknya terhadap proses. Metode ini membantu tim proyek untuk
mengidentifikasi potential failure mode yang berbasis kepada kejadian dan
pengalaman yang telah lalu yang berkaitan dengan produk atau proses yang serupa.
FMEA membuat tim mampu merancang proses yang bebas waste dan
meminimalisir kesalahan serta kegagalan.

2.6.1. Sejarah Failure Mode and Effect Analysis FMEA)

Disiplin ilmu FMEA pada awalnya dikembangkan di Militer Amerika
Serikat. Prosedur Militer MIL-P-1629, prosedur berjudul untuk melakukan modus
kegagalan, efek, dan analisis kekritisan bertanggal 9 November 1949. Metode ini
digunakan sebagai teknik evaluasi keandalan untuk mencegah pengaruh sistem dan
kegagalan peralatan.

Di luar militer, aplikasi formal FMEA pertama kali diadopsi untuk industri
kedirgantaraan dimana FMEA sudah digunakan Apollo misi di tahun 1960. Pada
awal 1980-an, Amerika negara perusahaan otomotif mulai resmi menggabungkan
FMEA dalam mengembangkan produk mereka. Satuan tugas yang mewakili
ChryslerCorporansum, Ford Motor Company, dan General Motor.

2.6.2. Pengertian Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

Menurut Tannady (2015), FMEA merupakan alat yang sering digunakan di
dalam menyelesaikan metode perbaikan kualitas. FMEA berbentuk tabel dan
berfungsi untuk mengidentifikasi dampak dari kegagalan proses dengan
memberikan analisa mengenai prioritas penanggulangan. Kegagalan atas defect/
cacat dapat mempengaruhi pelanggan. Dengan FMEA, dapat memfokuskan energi
dan sumber daya pada pencegahan, monitoring, dan rencana-rencana tanggapan

yang paling mungkin untuk memberikan hasil. FMEA adalah sebuah analisis teknik
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yang  mengkombinasikan teknologi dan pengalaman manusia dalam

mengidentifikasi penyebab suatu kegagalan produk, jasa, atau proses dan

perencanaan untuk mengeliminasikannya (Gaspersz, 1998). Menurut Tannady

(2015), FMEA dapat dijelaskan sebagai kelompok aktivitas antara lain:

1. Mengenal dan mengevaluasi kegagalan potensial dari produk, jasa, atau proses
dan akibatnya.

2. Mengidentifikasi tindakan yang dapat menghilangkan atau mengurangi peluang
kegagalan proses yang terjadi.

3. Dokumen proses.

2.6.3. Jenis-jenis Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) |

Menurut Tannady (2015), Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) dapat
dibagi menjadi dua jenis yaitu:

1. Design FMEA yaitu alat yang digunakan untuk memastikan bahwa potential
failure modes, sebab, dan akibatnya telah diperhatikan terkait dengan
karakteristik desain yang digunakan oleh Design Responsibe Engineer atau
Team. FMEA akan menguji fungsi dan komponen, sub sistem, dan sistem.
Modus potensialnya dapat berupa kesalahan pemilihan jenis bahan baku,
ketidaktepatan spesifikasi, dan yang lainnya.

2. Process FMEA yaitu alat yang digunakan untuk memastikan bahwa potential
failure modes, sebab, dan akibatnya telah diperhatikan terkait dengan
karakteristik prosesnya yang digunakan olch Design Responsibe Engineer atau
Team. FMEA akan menguji fungsi dan komponen, sub sistem, dan sistem.

2.6.4. Manfaat Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

Manfaat yang dapat diperolch dari penerapan Failure Mode and Effect

Analysis (FMEA) adalah:

1. Secara substansi mengurangi biaya dengan mengidentifikasi desain dan
perbaikan proses sedini mungkin.

2. Meningkatkan kualitas produk/proses dan keandalan proses yang lebih kuat serta
mengurangi atau menghilangkan kecenderungan untuk tindakan setelah fakta

korektif atau tindakan perbaikan.
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3. Secara signifikan mengurangi potensi biaya yang tinggi ketika produk atau

proses tidak bekerja seperti yang ditetapkan.

4. Memberikan ide-ide baru untuk perbaikan dalam desain yang sama atau proses.

2.6.5. Langkah-langkah Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

[S9]

b

Adapun langkah-langkah dalam FMEA yaitu:

. Identifikasi proses produk/jasa.

. Daftarkan masalah-masalah yang mungkin timbul.

Beri skala pada masalah berdasarkan kerumitannya, kemungkinan terjadi, atau

kemampuan terdeteksi misalnya menggunakan unakan skala 1-10. i

. Hitung RPN (Risk Priority Number) dan tindakan yang diutamakan. Maksimum |

RPN adalah 1000.

Ambil tindakan untuk mengurangi resiko.

2.6.6. Faktor-faktor Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

Adapun faktor-faktor yang mempengaruhi suatu FMEA yaitu:

Modus kegagalan potensial, bagaimana elemen dari komponen, produk,
proses, atau sistem tidak berhasil memenuhi masing-masing aspek dari
spesifikasi yang diinginkan.

Efek kegagalan potensial, apa yang menjadi akibat dari kegagalan elemen
atau komponen, produk, proses, atau sistem. Sebagai contoh dampak dari
kesalahan khusus yang terjadi dari kesalahan setting mesin bending akan
menyebabkan satu produk menjadi cacat (reject). Secara umum kesalahan
yang terjadi menyebabkan mesin menjadi rusak. Secara khusus potensial poin
kegagalan berdampak pada hasil produk yang lebih besar, misalnya mesin
tidak dapat digunakan selama beberapa hari yang akan berdampak pada
kehilangan output dari mesin tersebut.

Penyebab potensi kegagalan, apa yang membuat komponen, produk, proses,
atau sistem gagal dalam jalan memenuhi apa yang diharapkan melalui model
kegagalan potensial.

Menentukan Rating Deteksi

Penentuan rating deteksi dilakukan dengan melihat efektivitas metode

deteksi dalam mendeteksi penyebab kegagalan yang potensial. Yang
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dimaksud metode deteksi adalah metode yang digunakan untuk mendeteksi
potensi kegagalan dan terjadinya kegagalan setelah kegagalan terjadi.
Kemampuan metode dalam mendeteksi potensi kegagalan dan terjadinya
kegagalan akan menentukan ratingnya. Semakin besar kemampuan
deteksinya, semakin kecil ratingnya.
. Severity (Tingkat Keparahan)
Penilaian keseriusan efek dari bentuk kegagalan potensial. Severity juga
merupakan dampak yang timbul apabila suatu kesalahan (failure) terjadi.
Kriteria nilai severity dapat dilihat pada Tabel 2.2.

Tabel 2.2. Kriteria Nilai Severity
Ranking Kriera
Negligible severity (pengaruh buruk yang dapat diabakan. Kita tdak perls memikirkan bahwa

| | akbat ini akan berdampak pada kinerja produk. Pengguna akhir mungkn tidak akan memperhatkan
kecacatan i

Mild severity (pengaruh buruk yang ringan). Akibat yang ditimbukkan hanya bersiat ingan
Pengguna akhir tidak akan merasakan perubahan kinerja. Perbakan dapat dierjakan pada saat
pemihan reguer.

Moderate severity (pengaruh buruk yang moderat). Pengguna akhir akan merasakan penururan
kinerja, ramun mas dalam batas toleransi. Perbakan yang diakukan tidak mahal dan dapat sekesai
dalam waktu singkat.

High severity (pengaruh buruk yang tingg). Pengguna akhir akan merasakan akibat buruk yang tidak
akan dierima, berada di huar batas toleransi. Perbakan yang diakukan sangat mahal
Potential safety problems (masalah keamanan potensial). Akibat yang dimbukan sangat
10 berbahaya dan berpengaruh terhadap keselamatan pengguna. Bertentangan dengan hukum.

(Sumber: Gaspersz, 1998)

Ol ||| ||

. Occurance (Kejadian)
Dalam FMEA, kejadian adalah nomor peringkat yang dikaitkan dengan
kemungkinan bahwa mode kegagalan dan penyebabnya terkait akan hadir
dalam item yang dianalisis. Untuk FMEA sistem dan desain, peringkat
kejadian mempertimbangkan kemungkinan terjadinya selama masa desain
produk. Untuk FMEA Proses, peringkat kejadian mempertimbangkan
kemungkinan terjadinya selama produksi. Ini didasarkan pada kriteria dari
skala kejadian yang sesuai. Peringkat kejadian memiliki makna relatif

daripada nilai absolut dan ditentukan tanpa memperhatikan tingkat

37

B Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

keparzhsn atsn kemungkinan deteksi. Kriteria nilai oocurance dapat diliha:
pads Tabel 23,
Tabel 2.3. Kriteria Nilsi Qccurance

ru»gm Berdasorkan Tingkat Kemgalan | Cpk | Raring |
gkam» 0.01 per 1000 irem > 1,67 1|
Low 0.1 per 1000 tem 130 2|
é 05 per 1000 rem 10| 3|
1 per 1000 item ST
| Moderate 2 per 1000 item >100] 3
3 per 1000 item >0 6
High 10 per 1000 irem >0386 7
20 per 1000 irem >0.78 8
Very High 50 per 1000 irem >053 9
100 per 1000 irem >055]| 10

(Sumber: Gaspersz. 1993)
7. Detection (Deteksi)
Deteksi merupakan kemungkinan bahwa kesalahan tidak dapat didetekst
scbelum kegagalan terjadi (D1) dikalikan dengan kemungkinan bahwa
kegagalan tidak dapat dideteksi sebelum tegjadi (D2). Ranting deteksi yang
terbaik dapat mengontrol. Identifikasi metode-metode yang diterapkan
untuk mencegah atau mendeteksi penyebab dari mode kegagalan. Adapun
nilai yang menjabarkan detection dapat dilihat pada Tabel 2.4.
Tabel 2.4. Kriteria Nilai Detection
Rating Kriteria Berdasarkan Pada
Frekuensi Kejadian

1 Metode pencegahan sangat efektif. Tidak
ada kesempatan bahwa penyebab 0,01 per 1000 irem
mungkin muncul.

Kemungkinan penyebab terjadi rendah. | 0,1 per 1000 item |

~
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Tabel 2.4. Kriteria Nilai Detection (Lanjutan)

Rating Kriteria Berdasarkan Pada
Frekuensi Kejadian
3 Kemungkinan penyebab terjadi rendah. | 0,5 per 1000 item
4 Kemungkinan penyebab terjadi bersifat 1 per 1000 item
5 moderat. Metode pencegahan kadang 2 per 1000 item
6 memungkinkan penyebab itu terjadi. 5 per 1000 item
7 Kemungkinan penyebab terjadi masih 10 per 1000 item
8 tinggi. Metode pencegahan kurang 20 per 1000 item
efektif, penyebab masih berulang
kembali.
9 Kemungkinan penyebab terjadi sangat 50 per 1000 item
10 tinggi. Metode pencegahan kurang 100 per 1000 item
efektif, penyebab selalu berulang
kembali.

(Sumber: Gaspersz, 1998)
8. Analisa Nilai RPN pada FMEA

Risk Priority Number menunjukkan keseriusan dari potential failure.

Semakin tinggi nilai RPN, maka menunjukkan semakin bermasalah. RPN

diperoleh dengan menilai setiap masalah potensial berdasarkan tiga skala

rating yang meliputi:

a. Keparahan (Severity), tingkat keparahan efek potensial kegagalan.

b. Kejadian (Occurance), tingkat kemungkinan bahwa kegagalan akan

terjadi.

c. Deteksi (Detection), tingkat kemungkinan bahwa masalah akan

terdeteksi.

Skala rating berkisar 1-10, dengan angka yang lebih tinggi memiliki
keseriusan atau resiko yang lebih tinggi. Biasanya rating ditetapkan oleh
perusahaan agar sesuai dengan produk atau proses yang sedang dianalisis. Risk
Priority Number (RPN) merupakan perkalian antara Severity (S) X Occurance (O)
X Detection (D). Angka RPN berkisar dari 1 sampai 1000, dimana semakin tinggi
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angka RPN, maka proses semakin memiliki resiko untuk menghasilkan produk
dengan spesifikasi yang diinginkan. Siklus FMEA dapat dilihat pada Gambar 2.8.

Actions +Check

, S
Risk priority number (RPN) = Stepl: Detecta
SEV*OCCUR*DETEC f:i‘;ure mode

[ !

Stepd: Detection Step2: Severity
number (DETEC) number (SEV)

/&Step& Probability '”

number (OCCUR)
Gambar 2.8. Siklus FMEA
(Sumber: Besterficld, 2003)

lFalireMadeR:

EffectARGIVSIS

2.6.7. Output Proses Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
Output dari proses FMEA yaitu:
1. Daftar mode kegagalan yang potensial pada proses.
2. Daftar Critical Characteristic dan Significant Characteristic.
3. Dafiar tindakan yang direkomendasikan untuk menghilangkan penyebab
munculnya mode kegagalan atau untuk mengurangi tingkat kejadiannya

dan meningkatkan deteksi terhadap produk cacat bila kapabilitas proses

tidak dapat ditingkatkan,
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BAB III
METODOLOGI PENELITIAN

3.1. Metodologi Penelitian

Metodologi merupakan suatu tahapan dalam penelitian untuk menentukan
langkah-langkah dan kerangka berpikir dalam merumuskan, menganalisa, serta
memecahkan masalah. Dengan adanya metode penelitian, diharapkan alur
pemikiran pemecahan permasalahan menjadi lebih terarah dan sistematis sehingga

akan mempermudah dalam menganalisa dan menarik kesimpulan.

3.2. Jenis Data
Ada 2 jenis data yang diperoleh yaitu:

1. Data primer adalah data yang diperoleh dari sumber yang diamati secara
langsung dalam hal ini adalah proses coating pada bolts M6X10. Data yang
diperoleh antara lain sebagai berikut:

a. Data sampling produk bolts M6X10 bulan Februari hingga Maret 2019.
b. Data jenis cacat proses coating pada produk bolts M6X10.

2. Data sekunder adalah data yang berhubungan langsung dengan objek penelitian
dan ikut mendukung kelancaran produksi seperti:

d. Sejarah umum perusahaan, profil perusahaan, serta gambaran lain dari
perusahaan.

e. Data supplier dan produk yang ditawarkan.

f. Struktur organisasi dan job description.

g. Proses coating bolls.

3.3. Teknik Analisa
Langkah-langkah dalam metodologi pemecahan masalah ini dimulai dari:
3.3.1.Studi Pendahuluan
Sebelum melakukan penelitian, terlebih dahulu melakukan studi pendahuluan
dalam rangka menentukan objek penelitian. Studi ini dilakukan dengan cara

observasi secara keseluruhan bagian proses coating pada perusahaan untuk
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mengetahui kondisi dan masalah yang dihadapi dengan wawancara kepada
beberapa operator dan pihak yang terkait.
3.3.2 Studi Pustaka
Suatu cara dalam mengumpulkan data dan informasi yang berhubungan
dengan pokok permasalahan melalui buku-buku dan referensi dari berbagai sumber
lain yang dapat digunakan dalam penyusunan landasan teori. Landasan teori ini
dipergunakan sebagai kerangka berpikir yang logis dalam penyusunan tugas akhir.
Adapun buku-buku dan referensi lain yang digunakan adalah yang berkaitan
dengan kualitas dan FMEA.
3.3.3.1dentifikasi Masalah
Produk yang menjadi objek penelitian ini adalah bolts HSMS 6X10 CF
KNURL UT 11.9 dengan Loctite LT 202 berwarna hijau yaitu dengan
mengidentifikasi masalah yang menjadi penyebab kegagalan pada proses coating
berdasarkan data cacat produk yang terjadi pada bulan Februari hingga Maret 2019.
3.3.4.Teknik Pengumpulan Data
Adapun teknik pengumpulan data yang digunakan yaitu:
1. Wawancara
Melakukan Tanya jawab dengan pihak yang berkepentingan dalam hal ini adalah
bagian quality control, production head, director, dan operator mengenai faktor-
faktor yang menyebabkan kegagalan proses, kegagalan proses yang timbul, dan
efek yang ditimbulkan dari kegagalan proses tersebut.
2. Observasi
Pengamatan secara langsung terhadap permasalahan kegagalan proses yang
berkaitan dengan kegiatan proses coating.
3. Kepustakaan
Mencari data yang berhubungan dengan penelitian melalui teori-teori yang
mendukung, referensi buku, maupun informasi lain dari internet.
3.3.5. Pengolahan Data
Dalam melakukan pengolahan data, terlebih dahulu perlu ditinjau hal-hal
yang berkaitan dengan pengolahan data tersebut. Langkah-langkah yang dilakukan

adalah menentukan jumlah cacat dan penyebab kegagalan dengan menggunakan
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beberapa metode sebagai berikut:

1. Diagram Pareto

Diagram Pareto digunakan untuk membantu menemukan permasalahan yang
paling penting untuk segera diselesaikan (ranking tertinggi) sampai masalah

yang tidak harus segera diselesaikan (ranking terendah).

2. Peta Kendali X danR

Digunakan untuk mengukur ketidaksesuaian atau cacat dalam kelompok yang

sedang diinspeksi. Dalam pembuatan peta kontrol, terlebih dahulu dihitung

berapa nilai X dan R. Setelah itu hitung Upper Control Limit (UCL) dan Lower
Control Limit (LCL) dengan rumus kemudian data cacat produk hasil inspeksi
dimasukkan. Jika ada data yang di luar kontrol, maka perlu direvisi hingga data
tidak ada yang di luar kontrol.

3. Kapabilitas Proses
Kapabilitas proses merupakan suatu tahapan yang harus dilakukan dalam
mengadalkan pengendalian kualitas statistik atau Statistical Process Control
(SPC). SPC merupakan cara berpikir mengenai perubahan pada proses yang
sangat penting dalam perbaikan kualitas produk atau jasa yang tidak pernah
berakhir. Kapabilitas proses ini berfungsi untuk mengetahui apakah proses sudah
yang terjadi mampu menghasilkan produk sesuai dengan spesifikasi.

3.3.6. Analisis Masalah dan Pembahasan

Dalam analisis masalah menggunakan FMEA (Failure Mode and Effect

Analysis) yang terdiri dari beberapa tahap yaitu:

1. Menentukan Potensial Failure Mode Pada Setiap Proses
Mengidentifikasi proses yang berpotensi gagal memenuhi persyaratan proses
atau desain.

2. Identifikasi Failure Effect
Mengidentifikasi efek kegagalan terhadap pelanggan baik infernal maupun
eksternal. Mengidentifikasi efek-efek yang terjadi dari setiap proses dan

dampaknya bagi proses berikutnya.
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3. Identifikasi Penyebab-penyebab Dari Kegagalan
Mengidentifikasi penyebab-penyebab potensial untuk setiap kegagalan
proses dengan menggunakan diagram sebab-akibat. Diagram sebab-akibat
adalah suatu diagram yang menunjukkan hubungan antara sebab dan akibat.
Diagram tersebut digunakan untuk mengetahui akibat dari suatu masalah
untuk selanjutnya diambil tindakan perbaikan. Diagram ini disebut juga
Diagram Tulang Ikan atau Ishikawa.

4. Menentukan Nilai Severity
Menentukan nilai severity berdasarkan dari akibat atau efek yang ditimbulkan
dari kegagalan.

5. Menentukan Nilai Occurance
Menentukan nilai seberapa sering penyebab kegagalan terjadi.

6. Identifikasi Pengendalian Proses

Mengidentifikasi metode sistem yang dapat mencegah terjadinya Potential

Failure/Cause atau mendeteksi terjadinya Failure/Cause.
7. Menentukan Nilai Detection
Menentukan nilai kemampuan sistem dalam mendeteksi terjadinya
kegagalan.
8. Menghitung Nilai Risk Priority Number (RPN)
RPN merupakan angka yang menyatakan skala prioritas terhadap resiko
kualitas yang digunakan untuk panduan dalam melakukan rencana perbaikan.
Nilai RPN diperoleh dari hasil perkalian antara Severity X Occurance X
Detection.
9. Membuat Rencana Perbaikan
Untuk membuat perbaikan dapat dilakukan dengan mengutamakan terhadap
proses yang memiliki nilai RPN tertinggi.
3.3.7 Kesimpulan dan Saran
Kesimpulan yang diperoleh dari hasil penelitian yang dilakukan berdasarkan
pengolahan dan analisis masalah untuk menjawab tujuan penelitian. Serta
memberikan saran-saran penerapan FMEA yang membangun sebagai perbaikan

bagi perusahaan dimasa yang akan datang. Dalam penelitian ini, kerangka
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pemecahan masalah dibuat untuk menemukan solusi dari permasalahan yang timbul.

Kerangka pemecahan masalah dapat dilihat pada Gambar 3.1.

|

'

A 4

LStudi Pendahuluan J Studi Kepustakaan
I I

!

Identifikasi Masalah

!

Pengumpulan Data Cacat Coating Bolts Selama Periode
Bulan Februari hingga Maret 2019.

A4

Membuat Diagram Pareto Untuk Menentukan Jenis Cacat Bolts Pada
Proses Coating

!

Membuat Peta X dan R

y

Menghitung Kapabilitas Proses

:

Penentuan Skala Severity, Occurance, dan Detection

Y

Menentukan Potential Failure Mode

\4
Menentukan Efek Dari Masing-masing Kegagalan Proses

JV

Menentukan Potential Failure Mode

4
Menentukan Efek Dari Masing-masing Kegagalan Proses

Gambar 3.1, Kerangka Pemecahan Masalah
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Menentukan Penyebab Untuk Masing-masing Kegagalan [~ |
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Gambar 3.1. Kerangka Pemecahan Masalah (Lanjutan)
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BAB 1V
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1. Pengumpulan Data

Pada tahap ini dilakukan pengumpulan data yang diperoleh selama penelitian
dilakukan. Data yang didapat merupakan data primer dan data sekunder yang akan
digunakan untuk menghitung kecacatan produk bolts M6X10.
4.1.1. Profil Perusahaan

Setiap perusahaan memiliki identitas atau profil masing-masing. Berikut ini

merupakan profil PT Stahl Arbeit yaitu:

e Nama Perusahaan  : PT Stahl Arbeit

¢ Bidang Industri : Trading & Manufacture

e Nama Pemilik : Mego Mulyo

o Jabatan : Direktur Pre Applied

¢ Direktur : Amelia Simadibrata

e Jenis Produk : Peralatan Material Industri serta Coating Mur Baut
o Alamat - J1. Industri Selatan IV Block GG No.5D, Jababeka

Industrial Estate 11, Cikarang, Bekasi, Pasirsari,
Cikarang Sel. Bekasi, Jawa Barat 17530

¢ Telepon : +62.21.8983.6128 / +62.8111.0800.42

o Tahun Berdiri : 9 Januari 2010

¢ Jumlah Tenaga Kerja : + 35 orang

. '{I;Jo.SlUP :00421/24.1.1/31.72/1.824.271/2015

¢ No.TDP :09.01.1.45/28936

e No.NPWP :02.792.203.8-044.000

o E-mail : pre-applied@stahl-arbeit.com

.o (\Visi : To become the leading regional supplier of

industrial tools and material while delivering value

and meaningful experience in every service

47

B Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

provided for the benefit of customers, partners, and
team.
o Misi : Presence in Growing Markets, Strategic Alliences,
Country-Specific Cultures.
4.1.2. Sejarah dan Gambaran Umum Perusahaan

Indonesia adalah negara terpadat di ASEAN dan terkenal dengan
pertumbuhan ekonominya yang berkelanjutan. Penjualan dan produksi mobil
Indonesia telah melampaui 1 juta unit dengan mobil merek Jepang mendominasi
90% saham. Dengan pasar yang berkembang pesat, Indonesia menjadi pusat
perhatian di dunia. PT Stahl Arbeit atau PT SA merupakan perusahaan distributor
industri manufaktur berupa komponen-komponen otomotif yang mengkhususkan
pada productivity improvement produk.

Pada awal 2016, PT Stahl Arbeit mengembangkan bisnisnya ke proses
coating bolts yaitu divisi Pre Applied yang bekerja sama bersama PT Henkel dari
Jerman untuk material Loctite. PT Stahl Arbeit berdiri pada tanggal 9 Januari 2010.
Pada tahun 2010, PT Stahl Arbeit memiliki 3 orang karyawan yang berlokasi di
WTC Mangga Dua Jakarta dengan produk Blackfast dan Hainbunch. Tahun 201 1
karyawan betambah menjadi 6 orang dengan penambahan produk DHF dan
pertumbuhan pasar 30%. Tahun 2012 memiliki 10 orang karyawan dengan
penambahan produk Guhring Carbide dan Raw Material dengan pertumbuhan
pasar 50%. Tahun 2013 memiliki 15 orang karyawan dengan penambahan produk
Preform Carbide dan Raw Material dengan pertumbuhan pasar 100%. Tahun 2014
memiliki 20 orang karyawan dengan penambahan produk Pan Tiger, Clamping
System, Grinding Oil, Hydraulic Tool Holder, Blackening System dan b/erpindah
lokasi ke Jababeka, Cikarang serta telah mengimplementasikan sistem Enterprise
Resource Planning (ERP). Tahun 2016, PT Stahl Arbeit mengembangkan bisnis
yaitu divisi Pre Applied dengan proses coating bolts untuk komponen otomotif dan
elektronik. Tahun 2019, perusahaan ini telah memiliki kurang lebih 30 ‘orang
karyawan. PT Henkel sebagai mitra PT Stahl Arbeit merupakan sebuah perusahaan
Jerman yang menghasilkan produk industri atau chemical bagi konsumen. Salah

satunya Loctite Dri-Loc sebagai material proses coating dengan berbagai tipe yaitu
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e Visi Perusahaan
PT Stahl Arbeit adalah suatu perusahaan industri manufaktur yang bergerak di

bidang trading komponen otomotif serta hadir sebagai Authorized Service
Center Of Loctite Coating pertama di Indonesia. PT Stahl Arbeit siap
mendukung dengan kualitas terbaik dari Pre Applied Solution serta dukungan
Quality Guarantee dari Henkel yang telah berpengalaman puluhan tahun dalam
bidang tersebut. PT Stahl Arbeit juga ingin menjadi terdepan sebagai supplier
regional peralatan industri dan material dengan nilai pengiriman dan pengalaman
yang bermakna di setiap penyediaan pelayanan untuk keuntungan pelanggan,
partner, dan tim.
o Misi Perusahaan

PT Stahl Arbeit memiliki beragam misi yang harus diterapkan di setiap proses

bisnisnya. Menjadi mitra kerja terpercaya bagi para pelanggan dengan
menduduki posisi teratas di seluruh pasar relevan dan kategori. Sebagai tim kerja
juga dengan semangat yang disatukan dengan nilai kebersamaan. Beberapa misi
lain pun dihadirkan PT Stahl Arbeit diantaranya:
1. Supplier Regional
Menjadi terdepan dengan kehadiran di pasar yang bertumbuh dengan
kebutuhan pelanggan, kerjasama yang strategis, dan budaya negara yang
spesifik dengan kemampuan beradaptasi mengikui keinginan pelanggan.
2. Pelanggan
Memberikan nilai pengiriman yang tepat waktu, pengalaman berharga, dan
inovasi yang tiada henti bagi pelanggan. Produktivitas yang berkembang
menjadi komitmen perusahaan dalam menawarkan produk. Harga yang
terjangkau menjadi penawaran yang memikat bagi pelanggan.
3. Partner
Menawarkan brand yang representatif sebagai bukti perusahaan yang
terkemuka kepada partnemya. Memberikan keuntungan bagi semua pihak
sebagai keberhasilan perusahaan. Pengembangan dan pelebaran bisnis

bersama partner sebagai bukti meningkatkan keunggulan di segala sektor

produk yang tersedia.
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4. Nilai

o Integrity
Perusahaan membutuhkan integritas karywan untuk mencapai bisnis yang
berkelanjutan dengan prestasi tinggi. Dengan integritas saat perusahaan
memiliki kesulitan, mereka menyatu bersama-sama berjuang mencari solusi
terbaik serta memiliki tanggung jawab dan kontribusi terhadap realitas
perusahaannya.

o FExcellence
Perusahaan harus memberikan sebuah kepercayaan kepada konsumen atau
pelanggan dan membuat sebuah kepastian dalam menepati janji yang dibuat
kepada mereka. Pengembangan reputasi untuk layanan yang dapat
dipercaya dan diandalkan akan membuat pelanggan kembali menggunakan
produk dari perusahaan terbaik. Pelayanan tersebut harus membuat
pelanggan merasa puas.

o Teamwork
Kerjasama tim membuat tujuan lebih tercapai secara efisien karena adanya
pembagian tanggung jawab. Inspirasi dan ide yang didapatkan dari hasil
diskusi dapat menjadi bahan pertimbangan menyelesaikan masalah yang
ada. Dengan berbagai latar belakang dan pengalaman individu, maka bisa
menciptakan solusi yang optimal. Kerjasama tim dalam mengerjakan suatu
proyek berfungsi juga sebagai kesempatan untuk mengembangkan profesi
dan pengetahuan. Kunci keberhasilan untuk suatu bisnis adalah komunikasi
tim yang ditingkatkan dari keterampilan mereka. Dukungan dan rasa saling
percaya suatu tim di tempat kerja sangat berkontribusi terhadap kepuasan
kerja.

e Innovation
Dengan adanya inovasi, maka perusahaan tidak cemas dalam menghadapi
kegagalan. Mereka yakin dapat belajar dari kegagalan. Inovasi
membutuhkan suatu tekad kerja dimana kegagalan merupakan sesuatu yang
nyata. Inovasi membuat disiplin yang tinggi untuk mengetahui apa yang

terjadi. Inovasi dapat mendorong terjadinya perubahan kualitas, penciptaan
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pasar baru. perinesan linskup produk. pengurangan bizya temags kerje
proses produksi, hehan beku, kerusskan lingkungsn, penggunasn eperzL
serta penyesuzian dengsn perairan.
.S-m-dﬂi.'

Berkomitmen pads kepemimpinen yenz berkelmmjutzn Hal terscbu
dilzkuk=n oleh peroszhasn yang berfimesi schegal pembeda dalam indusm
yanz kempetitif serta menganskat kepercayzan investor dan meninghztin
bovalizs kanyvawan.

3. Team
Dengzn tzam yan2 solid, Ingkungen kerja yang dinemis dapet tercipiz karenz
menjaleni pekerjeannya dengan basil yang mencapei target depet membuka
kesempatan yanz beser dalam pencembengan kerimmya ketiks diliher olch
ztzszonya. Jeam yang solid dapat melengiapi sam sama kin. Bile =gadi
yang terbaik dapat dibuat melalui penyatuan ide yang ada pada masing-masing
individe
4.14. Struktur Organisasi Perusahaan
yang bersangiatan Seaty bagzn organisasi dapat menggambarkan pembegian
tugzs dan fungsi yang ada dalam perusshaan PT Stahl Arbeit. Struknur organisasi
memberikan arzhan zkan pekerjaan masing-masing kepada bawzhannya Pemimpin
terztas perusahsan PT Sizhl Arbeit discbut director. Director memiliki dua
bewzhan yaitu technical director dan director pre applied. Manager sales dan divisi
kepada director. Production head dibantu technical engineer bertanggung jawsb
langsung kepada director pre applied. Mercka yang bertanggung jawsb akan
kelmngsungan proses coating bolts pada divisi pre applied. Operator, quality
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control staff, warehouse staff , dan admin support berkoordinasi langsung kepada
production head Pre Applied. Operator melakukan coating bolts secara manual
pada meja kerja yang disediakan dan telah tersusun berdasarkan ukuran dan
konsumen masing-masing bolts. Struktur organisasi PT Stahl Arbeit dapat dilihat

pada Gambar 4.1.

Amelia Simadibrata

(Director)
Budi Witjaksono
”| (Technical Director)
Mego Mulyo
(Director Pre Applied)
v A A l
Dwi Fajar (Manager Div. Enny Sugiarti Debora Maria (Production Sadji
Finance & Purchasing (Manager Sales) Head Pre Applied) (Technical
Main Office) Engineer)
Dini (Admin
Purchasing v J, £ y
Main Offi 3 I :
i Chce) Ainil,Eka,Vika Imron (Quality Eko Wahono Arum Wahyuni
,Rifky,Aris Control Staff) (Warehouse Staff) (Admin Support)
(Operator)

Gambar 4.1. Struktur Organisasi PT Stahl Arbeit
(Sumber: PT Stahl Arbeit)

4.1.5. Job Description
Job description adalah suatu catatan yang sistematis tentang tugas, wewenang,

dan tanggung jawab suatu jabatan tertentu yang didefinisikan berdasarkan fakta-
fakta yang ada. Job description masing-masing bagian di PT Stahl Arbeit adalah
sebagai berikut:
1. Director

Tugas dan wewenang director adalah sebagai berikut:

a. Memimpin perusahaan dengan menerbitkan kebijakan-kebijakan perusahaan

atau institusi.
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b. Memilih, menetapkan, dan mengawasi tugas dari karyawan dan kepala bagian
(manager).

c. Menyetujui anggaran tahunan perusahaan atau industri.

d. Menyampaikan laporan kepada pemegang saham atas kinerja perusahaan atau
industri.

e. Menyampaikan laporan atas pemegang saham atas kinerja perusahaan atau
industri.

f. Merencanakan serta mengembangkan sumber-sumber pendapatan dan
pembelanjaan kekayaan perusahaan.

g. Bertindak sebagai perwakilan perusahaan dalam hubungan dengan dunia luar
perusahaan.

h. Menetapkan strategi-strategi untuk mencapai visi dan misi perusahaan.

i. Mengkoordinasi dan mengawasi semua kegiatan di perusahaan, mulai bidang
administrasi, kepegawaian hingga pengadaan produk, kualitas produk,

persediaan, dan distribusi produk.

j. Mengangkat dan memberhentikan karyawan perusahaan.
. Technical Director

Tugas dan wewenang Technical Director adalah sebagai berikut:

a. Memberikan arahan teknis terhadap keputusan bisnis dan pelaksanaan
proyek-proyek tertentu.

b. Merumuskan dan memelihara dengan manager lain mengenai kebijakan
teknis yang adil dan dapat dicapai untuk kepentingan bisnis.

c. Mengelola penggunaan yang tepat dan pemeliharaan semua sumber daya serta
teknis peralatan.

d. Mengawasi semua aspek teknis produksi termasuk koordinasi komponen
bisnis lainnya.

e. Menyampaikan keterampilan dari pelatihan ke dalam penggunaan peralatan
seperti software production, production machines, dan lain-lain.

f. Mengawasi dan menetapkan tugas untuk staf teknis yang terlibat dalam

pengawasan teknis, produksi, dan paska produksi.
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g. Hadir dan memberikan kontribusi dalam pengembangan meeting seluruh
divisi.

h. Membuat strategi dalam pemenuhan target perusahaan dan cara mencapai
target tersebut.

i. Membuat standar operasional, produksi, proyek, dan kualitas hasil produksi.

j. Bertanggung jawab pada proses operasional, proses produksi, proyek, dan
kualitas hasil produksi.

k. Membuat laporan kegiatan untuk diberikan kepada direktur.

. Director Pre Applied

Tugas dan wewenang Director Pre Applied adalah sebagai berikut:

a. Menjadi  koordinator teknis Pre Applied dari persiapan hingga
dilaksanakannya proses coating.

b. Membuat breakdown dan jadwal kerja khusus bidang Pre Applied.

c. Menyiapkan elemen-elemen material coating lebih awal sesuai dengan
rancangan gambar kerja dari production engineer dari konsumen.

d. Membuat jadwal Master Schedule coating bersama-sama dengan Production
Head.

e. Mengarahkan pelaksanaan kerja staf Pre Applied dan menentukan kualitas
akhir sebelum dan selama proses coating bolts dan produk lainnya.

f. Memilih dan menentukan operator yang professional dan cocok untuk bekerja
pada Pre Applied.

g. Menetapkan dan memelihara system yang ada dengan tujuan untuk mengukur
aspek penting dari pengembangan sumber daya manusia.

h. Mengendalikan anggaran belanja SDM setiap departemen yang disesuaikan
dengan anggaran yang telah disepakati dan disetujui.

i. Menghubungkan antar manager setiap departemen agar memahami semua
aspek dalam mengembangkan SDM dan juga memastikan bahwa mereka
telah mendapatkan informasi yang cukup mengenai tujuan, sasaran, dan
pencapaian dari hasil pengembangan SDM.

j. Bertugas mengevaluasi dan memberi penilaian terhadap kinerja para

karyawan yang bekerja.
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4. Production Head Pre Applied
Tugas dan wewenang Production Head Pre Applied adalah sebagai berikut:

a. Memastikan bahwa setiap aktivitas memiliki inti dan tujuan serta terintegrasi
dengan persyaratan perusahaan untuk manajemen keselamatan kerja, mutu,
kesehatan, hukum, dan kebijakan.

b. Mengevaluasi dan memberi penilaian terhadap kinerja para karyawan yang
bekerja sama.

c. Meningkatkan pengetahuan mengenai pengembangan SDM yang mengikuti

perkembangan zaman yang sesuai dalam suatu perusahaan.
d. Memperkirakan, negosiasi, dan menyetujui anggaran serta rentang waktu
dengan konsumen.

. Menentukan standar kontrol kualitas.

o

Melakukan pemilihan, pemesanan, dan bahan pembelian.

bane]

. Mengorganisir perbaikan dan pemeliharaan rutin peralatan produksi.

U

h. Menjadi penghubung dengan pembeli, pemasaran, staf penjualan, dan
warehouse.

i.  Memastikan anggaran biaya produksi efektif dan sumber yang diperlukan
tepat guna.

j. Mengawasi dan memotivasi tim pekerja.

k. Berinovasi dalam pengerjaan produksi dan memberikan masukan pada
perusahaan yang berkaitan dengan bagian produksi.

5. Manager Finance and Purchasing Division

Tugas dan wewenang Manager Finance and Purchasing Division adalah sebagai

berikut:

a. Merencanakan serta meramalkan beberapa aspek dalam perusahaan bersama
manager lain dalam perusahaan termasuk perencanaan umum Kkeuangan
perusahaan.

b. Mengambil keputusan penting dalam investasi dan berbagai pembiayaan serta
semua hal yang terkait dengan keputusan tersebut.

¢. Menghubungkan perusahaan dengan pasar keuangan, dimana perusahaan

dapat memperoleh dana.
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d. Mengkoordinasikan dan mengendalikan perencanaan, pelaporan, serta
pembayaran kewajiban pajak perusahaan agar efisien, akurat, tepat waktu, dan
sesuai dengan peraturan pemerintahan yang berlaku.

e. Merencanakan dan mengkoordinasikan penyusunan anggaran perusahaan
serta mengontrol penggunaan anggaran tersebut untuk memastikan
penggunaan dana secara efektif dan efisien dalam menunjang kegiatan
operasional perusahaan.

f. Mengelola fungsi akuntansi dalam memproses data dan informasi keuangan
untuk menghasilkan laporan keuangan yang dibutuhkan perusahaan secara
akurat.

g. Merencanakan dan mengkoordinasikan pengembangan sistem serta prosedur
keuangan dan akuntansi.

h. Mengontrol pelaksanaan semua proses dan transaksi keuangan berjalan
dengan tertib dan teratur.

i. Merencanakan, mengkoordinasi, dan mengontrol arus kas perusahaan (cash
flow), terutama pengelolaan utang dan piutang sehingga memastikan
ketersediaan dana untuk operasional perusahaan dan keuangan tetap stabil.

j. Melakukan koordinasi dengan pihak supplier mengenai kelengkapan
dokumen.

. Manager Sales

Tugas dan wewenang Manager Sales adalah sebagai berikut:

a. Membuat target penjualan dan strategi pencapaiannya.

b. Membuat activity plan bulanan dan tahunan untuk mencapai target penjualan
(mengidentifikasi buyer di dalam coverage area dan aktivitas yang akan
dilakukan).

c. Mengarahkan dan menggerakkan masing-masing supervisor team sesuai
activity plan disesuaikan dengan segmentasi dan target pasar.

d. Memonitor aktivitas masing-masing feam supervisor terhadap target
penjualan dan tindakan perbaikan dan pengembangan personal supervisor

dan wiraniaga.
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e. Merencanakan marketing research yaitu dengan mengikuti perkembangan
pasar. terutama terhadap produk yang sejenis dari perusahaan pesaing.
/- Melakukan perencanaan analisis pasar.
g Melakukan perencanaan tindakan antisipatif dalam menghadapi penurunan
permintaan pasar.
h. Menyusun perencanaan arah kebijakan pemasaran.
L Melakukan identifikasi dan meramalkan peluang pasar.
Jj. Merencanakan pengembangan jaringan pemasaran.
7. Technical Engineer
Tugas dan wewenang Technical Engineer adalah sebagai berikut:
a Melaksanakan pengawasan teknis terkait mesin produksi demi keamanan
dan keselamatan para pekerja
b. Menjaga kelancaran proses produksi perusahaan dengan selalu memastikan
semua mesin produksi dalam kondisi maksimal.
c. Mampu bekerja dengan efektif dan efisien.
d. Melakukan pengecekan mesin secara rutin atau berkala agar terhindar dari
masalah.
e. Membantu tim lainnya dalam mengendalikan kegiatan perusahaan, termasuk
pengendalian pemenuhan waktu pelaksanaan pekerja.
f. Memberi dukungan teknis dan engineering untuk pengembangan perusahaan.
g. Menyusun dan memperbaharui prosedur, instruksi kerja, formulir, dan
dokumen lain yang berkaitan dengan departemennya.
h. Mendiskusikan dan menetapkan spesifikasi teknis yang digunakan saat
berkegiatan engineering dan desain baik untuk aktivitas perbaikan maupun

modifikasi.

i. Mendapatkan informasi teknis yang diperlukan untuk kelancaran
pekerjaannya.

j. Mencegah atau mengurangi potensi kerugian suatu projek akibat
permasalahan teknis.

k. Memahami kerja dengan standar keamanan, keschatan, dan keselamatan
kenja

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

8. Admin Purchasing and Support
Tugas dan wewenang Admin Purchasing and Support adalah sebagai berikut:
a. Memastikan dokumentasi kantor berjalan dengan baik.
b. Memastikan pengarsipan dokumen dilakukan dengan Standar Operasional
Prosedur (SOP).
Menjalin hubungan baik dengan Headquarters (HQ) dan pelanggan.

e o

Mengelola dokumen dan pengarsipannya.

o

Mengatur keluar masuk dokumen.

]

Melapor langsung pada PPIC dan berkoordinasi dengan tim kantor pusat
(HQ).
g. Menjaga hubungan baik den berkoordinasi dengan pelanggan terkait projek
produksi.
h. Membantu secara umum pada pembelian dan inventaris dalam skala yang
lebih kecil.
i. Memastikan setiap faktur telah dikirim untuk pembayaran.
J- Mengurus produk yang tidak tersupply di bawah jumlah pesanan, lebih dari
Jjumlah pesanan, atau rusak.
9. Operator
Tugas dan wewenang Operator adalah sebagai berikut:

Melakukakan proses coating atau produksi manual.

B

Menjalankan mesin coating atau produksi.

Menjaga dan merawat peralatan dan kelengkapan produksi.

e o

Mengatur jalannya proses produksi.

®

Mengelola lingkungan produksi.

f. Melapor langsung kepada Head Production.

g. Melaksanakan proses produksi dan prosedur kualitas sesuai dengan
ketentuan suatu perusahaan.

h. Mengatur dan mengontrol bahan baku produksi sehingga menjadi bahan jadi

dengan ketentuan target yang telah ditentukan perusahaan.

i. Melaksanakan kebijakan dan rencana produksi.
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10. Quality Control Staff
Tugas dan wewenang Quality Control Staff adalah sebagai berikut:

11.

12

a.
b.

oo

= 0

j-

Memastikan hasil produksi memenuhi standar kualitas perusahaan.
Bertanggung jawab untuk mengidentifikasi masalah dan isu-isu mengenai
kualitas produk dan membuat rekomendasi kepada otoritas yang lebih tinggi.
Bertanggung jawab untuk dokumentasi inspeksi dan tes yang dilakukan pada
produk dalam suatu perusahaan.

Menjaga checklist proses inspeksi dan protokol yang digunakan dalam suatu
perusahaan.

Memastikan kualitas output sesuai permintaan pelanggan.

Menjaga dan merawat peralatan Quality Control di QC Area.

Menentukan kelayakan hasil produksi.

Melakukan evaluasi terhadap proses dan hasil produksi.

Melapor langsung kepada PPIC.

Merekomendasikan pengolahan ulang produk-produk berkualitas rendah.

Warehouse Staff

Tugas dan wewenang Warehouse Staff adalah sebagai berikut:

a.

b.

g

Mengatur sirkulasi barang.

Melakukan rekam data keluar masuk barang.

Menjaga dan memelihara gudang dan isinya.

Mengelola proses keluar masuk barang.

Melakukan verifikasi keluar masuk barang.

Melapor langsung pada PPIC dan berkoordinasi dengan HQ terkait hal
gudang.

Berkoordinasi dengan PIC pelanggan terkait keluar masuk barang.

PPIC Staff
Tugas dan wewenang PPIC Staff adalah sebagai berikut:

a.
b.

Memastika produksi memenuhi target kualitas dan kuantitas.

Membuat laporan rutin produksi.

¢. Menjalin dan menjaga hubungan baik dengan semua pihak terkait.

Mengelola proses produksi
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¢. Mengkoordinir staf produksi.
f. Melapor langsung kepada direktur dan berkoordinasi dengan kantor pusat

(HQ).

g. Menjalin hubungan baik dan berkoordinasi dengan pelanggan terkait dengan
projek produksi.

h. Membuat rencana kegiatan tahunan dan penganggaran PPIC pada rencana
bisnis perusahaan.

i. Bertanggung jawab untuk pengembangan sumber daya manusia di

Departemen PPIC.

4.1.6. Ketenagakerjaan ‘

Dalam kegiatan perusahaan, tenaga kerja merupakan salah satu faktor
penting. Tenaga kerja ikut menentukan tercapainya tujuan dan proses kegiatan
usaha untuk mencapai keberhasilan yang telah ditetapkan perusahaan. Tanpa
adanya tenaga kerja yang berkualitas, tidak akan ada proses kerja di dalam
perusahaan.

Jumlah tenaga kerja di PT Stahl Arbeit sebanyak kurang lebih 40 orang yang
terdiri dari tenaga kerja langsung dan tenaga kerja tidak langsung. Tenaga kerja
langsung sebanyak 15 orang dan tenaga kerja tidak langsung sebanyak 25 orang.
Selain itu, PT Stahl Arbeit memiliki peraturan mengenai waktu kerja yang dimulai
dari pukul 08.00 — 17.00 WIB dan waktu istirahat pukul 12.00 — 13.00 WIB dengan
5 hari kerja dalam seminggu yaitu Senin hingga Jumat.

4.1.7. Lokasi dan Tata Letak Perusahaan

Lokasi merupakan tempat beroperasinya suatu kegiatan Lokasi PT Stahl
Arbeit berada di Jalan Industri IV Block GG No. 5D Jababeka Industrial Estate 11
Cikarang, Bekasi 17530, Jawa Barat. Tata letak perusahaan dibuat untuk mengatur
area kerja dan segala fasilitas produksi yang paling ekonomis untuk operasi
produksi yang aman dan nyaman sehingga dapat menaikkan kinerja dari operator.
Lokasi yang strategis mempengaruhi kegiatan dalam suatu usaha. Keputusan
tentang lokasi, baik untuk perusahaan manufaktur maupun perusahaan jasa bisa

menentukan keberhasilan perusahaan. Seleksi lokasi untuk perusahaan barang atau
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manufaktur perlu lebih dekat ke bahan baku atau tenaga kerja serta mempermudah

akses kepada pelanggan.Peta lokasi PT Stahl Arbeit dapat dilihat pada Gambar 4.2.
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Gambar 4.2. Peta Lokasi PT Stahl Arbeit
(Sumber: PT Stahl Arbeit)
Di dalam PT Stahl Arbeit, dibagi menjadi tiga lantai dengan fungsinya

masing-masing. Lantai satu terdapat area kerja untuk permesinan serta logistik.
Selain itu, di dalam pabrik ada storage, warehouse, tempat scrap, dan gudang alat-
alat kebutuhan kantor. Keadaan lantai satu pada PT Stahl Arbeit dapat dilihat pada
Gambar 4.3.

P B

Gambar 4.3. Lantai Satu PT Stahl Arbeit
(Sumber: PT Stahl Arbeit)
Lantai dua terdapat kantor Head Production Pre Applied dengan tempat

proses coating yang bersebelahan juga dengan warehouse produk trading. Pada
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proses coating produksi dilakukan dengan manual dan menggunakan mesin yaitu
Automatic Thread Coating Machine. Keadaan lantai dua Office Pre Applied PT
Stahl Arbeit dapat dilihat pada Gambar 4.4.

Gambar 4.4. Lantai Dua Office Pre Applied PT Stahl Arbeit
(Sumber: PT Stzhl Arbeit)

Keadaan lantai dua warehouse PT Stahl Arbeit untuk produk trading dapat
dilihat pada Gambar 4.5.
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Gambar 4.5. Lantai Dua Warehouse Trading Product PT Siahl Arbeit
(Sumber: PT Stzhl Arbeit)
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Lantai tiga diisi oleh ruangan untuk mixing Loctite serta kantor utama untuk

purchasing dan marketing. Keadaan main office untuk purchasing dan marketing
PT Stahl Arbeit dapat dilihat pada Gambar 4.6.

Gambar 46. LantaE‘ i ga Main Office Purchasing and Marketing
(Sumber: PT Stahl Arbeit)
Keadaan ruangan mixing Loctite dan Activator P2 PT Stahl Arbeit dapat

dilihat pada Gambar 4.7.

Gambar 4.7. Lantai Tiga Ruangan Mixing Loctite
(Sumber: PT Stahl Arbeit)
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4.1.8. Proses Coat