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ABSTRAK

Di Indonesia indusiri otomaotif merupakan salah satu industri yang berkembang
dengan pesat. Kebijokan ckonomi sast ini vang hanya menitikberatkan pada
pertumbuhan ekenomi dan produktivitas tanpa memperhatikan aspek lingkungan.
Hal ini telah mengakibatkan kerugian berupa dampak lingkungan yang tidak dapat
diubah. Produktivitas hijau (Green Produetivity) adalah suatu upava peningkatan
produktivitas pada suatu industri dengan cara mengurangi dampak lingkungan
{(emvironmental impact) dari kegiatan produksi vakni salah satunya melalui
reduksi limbah yang dihasilkan dari kegistan produksi. Tujuan dard produktivitas
hijau adalah untuk menghasilkan capaian lingkungan yvang menggunakan sumber
daya dan encrgi material yang lebih sedikit, sehingga akan berdampak pada
minimasi permborosan. Pendekatan kuantitatif dan  sistematis  perlindungan
lingkungan diperiukan untuk melacak masalah serta menyoroti penerapan
keunggulan program lingkungan, teknologl, strategi. dan pendekaten vang
dilakukan.




Dengan konsumsi domestik untuk rekayasa produk hilir karet di Indonesia tercata
masih relatif rendah, vaitu pada Kisaran 16,74 % dari total produksi nasional
(Badan Pusat Statistik, 2013), Beberapa tahun belakangan ini konsumsi bahan
hasil olah karet Indonesia cenderung mengalami peningkatan, Hal ini dischabkan
pola gaya hidup yang menuntut elastisitas produk, tidak mudah pecah dan ramah
lmgkungan. Tabel | menunjukkan tingkar pertumbuhan ekinomi dan konswmsi
karet domestik Indonesia hingpa ahun 201 6.
Tabel 1 Pertumbuhan ekonomi dan konsumsi karet domestik tahun 2012-2016
Tahun Pertumbuhan ckonomi  Pertumbuhan konsumsi karet alam

{%a) domestik (%)
2012 6.5 12.7
2013 7.2 17.9
2014 1.2 2235
2015+ .5 A
2016" 7.7 2B.5

Keterangan | *) angka perkiraan
{Direktirat Jendiral Perkebunan (2014) dan Bodan Pusat Statistik, 20105,

PERMASALAHAN

Beberapa permasalabon pada agroindustri hilic karet yaito produk suku
cadang otomotif sehagai berikut:
|. Bagmmana kinerja perusahaan jika mencrapkan Green Productivin: 7
2, Bagaimana solusi dari masalah lingkungan dengan pendekatan Greenm
Producrivity'?
3. Bagaimana tingkat indeks produktivitas dengan pendekatan  Green
Produetivin?

TUJUAN PENELITIAN

Tujuan dan penelitian ini adalah:

l. Melakukan pengukuran kinerja untuk memperoleh tingkat kinerja dengan
pendekatan Green Producrivity.

2. Menentukan solusi berdasarkan alternatf — alternatif vang ada dalam
mengatasi permasalahan lingkungan dengan Green Productivity.,
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. Peningkatan kualitss dengan ketahanan tinggi produk suku cadang
otomotif berbasis karet berdasarkan green productivity.

- Sebagai usulan bagi pemgambil kebijakan stralegi peningkatan daya
saing berkelanjutan.
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BAB 11
TINJAUAN PUSTAKA

1.1. Produktivitas Hijaw (Green Productivity)

Produktivitas  hijau  (green productivity) merupakan  sustu  strategi
peningkatan produktivites dan capasian lingkungen untuk keseluruhan vang
berlandaskan pada pengembangan sosial ekonomi. Faktor-faktor dari splikasi
produktivitas terdiri atas alat pada manajemen lingkungan, teknik, dan teknologi
unmtuk mengurangi dampak yang mempengaruhi lingkungan vang dinkibatkan dar
aktivitas perusabaan atau organisasi (APO, 2006).

Secara fungsional produktivitas hijau bertujuan untuk: (1) Memastikan
lingkat keuntungan bagi organisasi atau perusshasn (tingkat profitabilitas), (2)
Meningkatken mutu hidop. (3) Mengurungi dampak lingkungan. Tiga kunci
utama dalam pelaksanaan green productiviry adalah stestepi, produktivitas, dan
capaian lingkungan (APO. 200&),

Tujuan dari produktivitas hijan adalah untuk menghasilkan capaian
lingkungan yang menggunakan sumber daye dan energi material yang lebih
sedikit, schingga akan berdampak pada minimasi pemborosan. Dengan kata lain
maka akan lebih efekiif dan efisien dalam proses kerja vang dilakukan. Dari hal
ini, maka pihak perusahaan atau organisasi dapat mempertimbangkan untuk selalu
menurunkan tingkat penggunaan sumber dava dan energi yang digunakan.

2.2, Indeks Produktivitas Hijau (Green Productivity Tndex)

Pendekatan kuantitatif dan sistematis perlindungan lingkungan diperiukan
untuk melacak masalah serta menyoroti penerapan  keunggulan program
fingkungan. teknologi. strategi, dan pendekatan vang dilakukan. Indeks
Produktivitas Hijau (GPT) digunakan untuk mengisi kesenjangan panjang vang
ada dalam evaluasi kinerja lingkungan dan juga menawarkan langkah kecil ke
arah pendekatan yang lebih kuat dan kuantitatif untuk pengambilan keputusan
lingkungsan. Indeks Produktivitas Hijau (GPI) didefinisikan sebagai rasio sistem
produktivitas terhadap dampek lingkungannya, persamasn (1.6) merupakan
bentuk persamann GPI (Hur, of af, 2004),
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Gambar 2 Metodologt pengembangan GPI (Gandhi er af, 2006}
2.3. Failure Methode And Effect Analysis { FMEA |}

FMEA adalah suatu cara di mana suatu bagian mtau sustu proses vang
mungkin gagal memenuhi suaty spesifikasi, menciptakan cacat atay
ketidaksesunian dan dempaknva pada pelanggan bila mode kegagalan jtu tidak
dicegah atsy dikoreksi. (Kenneth Crow, 2002)

FMEA merupakan sebuah metodologi vang digunakan untuk menganalisa
dan menemukan:

I. Semua kegagalan yvang potensial terjadi pada suatu sistem.

2. Efck-cfek dari kegagalan ini vang terjadi pada sistem dan bagaimana cara
uniuk memperbaiki atan meminimalis kegagalan-kegagalan stan cfck-cfek
nya pada sistem (Perbaikan dan minimalis vang dilakukan bissanya
berdasarkan pada sebuah ranking dari severity daw probability dari
kegagalan).

FMEA biasanya dilakukan selama tahap konseptual dan tahap awal design
dari sistem dengan tujuan untuk mevakinkan bahwa semua kemungkinan
kegagalan telah dipertimbangkan dan usaha yang tepat untuk mengatasinya telah
dibuat. FMEA dapat bervariasi pada level detafl dilaporkan, tergantung pada
detml yang dibutuhkan dan  ketersediaan dari informasi, Sebagaimana
pengembangan terus berlanjut, memperkirnan secara kritis ditambahkan dan
menjadi Faflure, Mode, Effects and Critically Analysis dan FMECA. Ada
variasi  yang sangal banyak didalom industri untuk mengimplementasikan
anulisis FMEA. Sejumlah standar- standar dan aturan telah dikembangkan untuk
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4. Wakm untuk melakukan desain skon dikurangi berkaitan dengan melakukan
identifikasi dan perbaikan dari masalah-masalah.
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3.2 Pendekatan Sistem

Dalam pencapaian tujuan penelitian vang telah ditetapkan pada peningkatan
produktivitas proses produksi suku cadang otomotif berbasis karet , digunakan
pendekatan sistem dengan melakukan identifikasi terhadap sejumlah kebutuhan,
schingga dapat menghasilkan suatu operasi sistem yang dianggap efekiif,
Pendekatan sistem tersebut dimulni dengan mencari semua faktor vang terdapat
dalam sistem untuk mendapatkan informasi penvebab pemborosan dan kegagalan
vang paling potensial yang akan dimanfastkan bagi penvelesaian mnsalab_
kemudian membust suaty model Agenr Baved Modeliing vmuk membantu
memilih alternatif strategi yang paling memungkinkan.

3.4 Perancangan Fuzzy-FMEA

Perancangan Fuzzy-FMEA meliputi beberapa tahapan vaitu menyusun
fungsi keangpotsan Fuzzy, membuat sturan berbasis logika Fuzzy, melakukan
proses inferensi Fuzzy dan Defuzzifikasi. Tahapan evalunsi risiko menggunakan
Fuzzy-FMEA ditunjukkan pada Gambar 6.

----- == - === k|
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Gambar 6 Tahapan evaluasi risik dengan Fuzzy FMEA (Marimin, 2013)
Dalam- analisis masalah mengunakan FMEA (Failure Mode and Effect
Analysiz) terdirt dari beberapa tahep vaitu:




6. Identifikasi pengendalian proses
Mengidentifikasi metode kontrol yang dapat mencegah terjadinva potential
Sailure/cause atau mendeteksi terjadinya failire/cause,

7. Mentukan nilai detection
Menentukan nilai kemampuan sistem dalam mendeteksi terjadinya kegagalan.

8. Menghitung nilai RPN
RPN merupakan angka yang menyatakan skala prioritas terhadap resiko
kualitas yang digunakan untuk panduan dalam melakukan rencana perbaikan.
Nilai RPN diperolch dari hasil perkalian antara severiny x ecourance ©
detection

¥ Melakukan proses fuzzifiknsi
Proses mengubah crisp impue nilal severity, occurance, dan detectability
menjadi fuzzy input yeitu dalam bentuk linguistik variabel dengan nilaj
keanggotaan menggunakan metode mamdani, Setelah itu baru dapat diketahui
Juzzy oudput-nya yang berupa fiesy risk priarvity mumber (FRPN).

fi. Menentukan peringkat dan kategon berdasarkan nilai FRFPN
Yaitu menentukan peringkat FRPN dan kategorinva untuk mengetahui area
mana yang perlu jadi prioritas perhatian agar dapat dibuat suatu rencana
perbaikan,

3.5 Perhitungan Indeks Produktivitas Hijau (GPI)

Tahap pengukuran tingkat produktivitas dilakuken setelah didapatkan daw
tujuh sumber pembangkit limbah dan hasil identifikasi melalui Fuzy Faifure
Muode Effect Analysis (FFMEA). Tahapan pengukuran produktivitas ini mengacy
pada tahapan yang dikembangkan oleh Gandhi er of (2006). Skema tahapan
pengukuran produktivitas pada penelitian ini ditunjukkan pada Gambar 7,
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W —
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BAB IV
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1  Pengumpulan Data
4.1.1 Sejarah Umum Perusahaan

PT XYZ teloh berdiri sejak whun 1995, yang mendistribusikan beberapa
jenis karet sintetis dan bahan kimia untuk fndustri karet vang digunakan dalam
pembuatan ban, suku cadang otomotif, lem dan industri plastik. Kami telah
berkembang dar sebuah perusahaan kecil menjadi salah satu distributor bahan
kimia terkemuka di Indonesia. PT XYZ berkomitmen dalam menambah portofolio
produk yang disedinkan dengan tujusn untuk menjadi perusahoan trading kimia
vang terbaik di Indenesia.
4.1.4 Jam Kerja

fam kerja vang diterapkan pada unit produksi XYZ berdasarkon kalender
pemerintah kurena selalu menjunjung tjuh prinsip perusahaan salah satunya
berbakti kepada negara melalui industri. Pada saat permintasn terhadap produk
tersebut meningkat maka perusahaan menctapkan sistem shift atau lembur. Selain
ity dengan diberitahukannys sistem kefja ini diharapkan terjadi penvesuaian
antara jumlah karyawan dengan jumlah jam kerja. Adapun jam kerja pada PT
XY7Z adalah:
Tabel 4.1. Jam Ketja

Hari Senin 24 Kamiz Jim 't Sabiy |
Musuk DE.00- 12.00 WIB 08.00- 11,45 WIB 08,00 - 12,00 WIB
tstimnhat 1200 - 12.45 WIB IL45- [3.15 WiB 12.00 - 12.45 WIB
Mastik 12451700 WIB [ 1315 17.00 WIB 12,43 — 17.00 WIB

-‘iuml;-:r FT XY

Pada jam kerja binza waktu istirahat pada bagian produksi vaitu 12,00 s'd

12.45 WIB, ini berlaku untuk hari Senin s/d Kamis dan Sabtu. Khusus untuk hari
Jum’at waktu istirshatnva lebih banvak vaitu 11.45 <d 13.15 WIB karena
melaksanakon sholat jum’at dan sebagian besar pekerja disana adalah tenaga kerja
pria. Sedangkan jam kerja bulan puasa wakm istirahat pada bagian produksi




Dari proses pre assembly distes akan menghasilken produk yang
dinamakan par! gasker yang kemudian dikumpulkan di area penyimpanan part
gaskes sebelum dirakit di proses final arsembly,

2. Final Assembly
Dalam proses final assembly, part-part gasket yang dihasilkan olch proses
chelsumnya (pre assembly) dirakit menjadi produk gasket. Dalam proses fingl
assembly terdapat beberapa proses; antara Inin :

Assembling & M. Clinching : Menggabungkan plate A, plate inner, plate B

dan merekatkan dengan membuat lekukan lubang di beberapa bagian.

Frimer printing ; Memberi cairan perekat pada bagian tertentu pada gasket

vang berfungsi untuk mencegah kebocoran pada pemasangan di engine

nantinya,

Dirying ; Proses mengeringkan hasil primer printing.

Final Inspection & Packing : untuk memastikan seluruh proses telah

dilakukan dengan benar dan untuk memastikan produk vang dihasilkan

berkualitas dun tdak cacal vang kemudian di packing.
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Dalam proses final azsembly, part-part gaskel vang dihasilkan oleh
proses schelumnya (pre avsembly) dirakit menjadi produk gasket. Dalam
proses final assembly terdapat beberapa proses, antara lain :

Assembling & M Clinching : Menggabungkan plate A, plate B dan
merekatkan dengan membuat lekukan lubang di beberapa bagian,

Final Inspection & Packing : untuk memastikan seluruh proses telah
dilakukan dengan benar dan untuk memastikan produk yang dihasilkan
berkualitas dan tidak cacat yang kemudian di packing.

Final inspechion &
Bik-Beadng. Setiing Packing |
ar - — TE7
X —i 8 ey (o] 5
W W : v

y Aﬁﬁ&nm:tgﬂ| Shipping &
Sus 30 H M Canching | Stock

Gambar 4.2, Diagram alur Proses Pembugtan Rubber Seql
(Sumber PT XYZ)

4.1.7 Data Jumiah Produksi Yang Diperiksa

Dalam pengawasan mutu yang dilakukan oleh PT XYZ pada bagian
produksi dan bagian mamufocturing (mesin Press) hasil produksinya selalu
diperiksa dengan menggunakan sampling. Pemeriksaan tersebut dilakukan pada
masing-masing bagian. Komponen tersebut diperiksa berdasarkan pada standar
yang telah ditentukan, yang kemudian akan dianalisa dan hasilnya dapat dijadikan
sumber untuk melakukan perbaikan untuk selanjutnva. Untuk ftu penulis
melakukan penclitian pada baglan mamyfacruring, khususnya pembuatan
komponen untuk gasket.... Jenis komponen yung diperiksa yaitu Bolted Flanged
Pipe Joints dan Non Bolted Flanged Pipe Joints selama 6 bulan vaitu bulan Mei-
Oktober 2017 yang meliputi jumlah produksi vang diperiksa dan jumlah cacat.
Adapun data vang dikumputkan sdalah sebagai berikut:
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g | Vunigal produksi ;';T;; ; ﬁ::“ Jumlah cacai
3
& Juli
24 ] |1
| 23 | Agustus g5 13
2 Agustus
0 ] 14
3 Apusiuas
27 45 21
&4 Agusius
28 95 20
3 AgusEs
29 120 69
B Apustus
£l 120 73
D Agustus
il 120 59
10 Agustus
32 I 20 15
33 1 Oktober 120 (i)
4 Oktober
M4 120 bd
5 Okober
35 120 34
& Oktober
36 |20 6o
7-Oktoder
37 95 34
10 Okctober
38 G5 a3
11 Oktober
3y 95 b
12 Oktober
40 o5 A
Total 4070 1061

Sumber : hasil pengumpialon data

Tabel 4.4. Data produksi vang diperiksa untuk komponen
Berted Flanged Pipe Joints selama bulan Mei-Oktober 201 7

g e

" Jumlah | u |
] | : 2
. " nﬂxiﬁj produksi yang miah
diperiksa cacat
== OMei | T 23
1 10 Mei 100 23




Dan tabel jumlah produksi yang diperiksa dan jumlah cacat yang

dihasilkan dari masing-masing komponen diatas, maka dapat dijelaskan jenis—

jenis cacst dan jumlah cacat dari masing-masing komponen. dan dapat dibuat

diagram Pareto yaitu menentukan jenis cacat yang sering terjadi dan harus segera

diselesaikan pada bagian pengolahan data, adapun jenis cacat dari masing—masing
komponen adalah sebagai berikut,
Tabel 4.5, Jumlah cacat dan jenis cacat bulan Mei—Oktober 2017

MNama Jomis Bulan
komponen | Cacat Mei | Juni Juli | Apustus | Sep | Okt | Torl
1 | |
Burmg 8 6§ é 71 4 7 18
. 3 : § 3 3|
- | Tkt 3 7 | o| 8s| @ 74
Rubber Seal =
Besakil 1 | 3 3 2
T 2 i 5 32 A 63
I | 3 & 2
Baret & 3 8 o| 48] 9 9%
Buri | 1 1 2 G
ne i 4 ] i ] f
Tidak rata 3 3 3 4 2
b { 0 o i i 5]
Rubrher Hoge : y ] 51
Bengkok 3 0 o 6 1 &
i | 1 1 | &
3 1] a T 5 ]
4.2 Pengolahan Data

Dari hasil pengumpulan data maka langkah selanjutnya adalah pengolahan
date. Langkah—langkah yang dilakukan dalam pengolahan data meliputi beberapa
tahap yait; menentukan skala prioritas cacal pada komponen vaitu membuat

diagram Pareto, membuat peta kendali p dan menghitung kapabilitas prosesnya.

4.1.1

Fembuatan Diagram Pareto

Diagram Pareto dilakukan untuk mengidentifikasi atau  menyeleksi
masalah utama (jenis cacat) yang terjadi pada masing—masing komponen untuk
produk gasket... Data mengenai jumlah dan jenis cacat yang dihasilkan dapat
dilihat pada tabel 4.6. Untuk selanjutnya pembustan disgram Parcto masing-

masing komponen yaitu sehagai berikut:

Tabel 4.6. Hasil perhitungan diagram Pareto ribber seal




ﬁenis | Jumlah presentase | kumulatif |

| cacal | cacat (%) () j
Bengkok 65 | 15 &4 |
Baret 70 16 | 1010)
Total 435 |

Sumber-hesil penpolohan data
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Gambar 4.4, Diagram Parefo jenis cacat komponen Non Soffed Flanged Pipy Soints
barlan Mel—Okober 2016
Sumber ; hesil peogolahen data

Berdasarkan gambar diatas dapat diketshui jenis cacat untuk komponen
rihber hose yaitu tidak rata sebanyak 47 % dan buring 22 %, bengkok 15 %, dan
baret 16 % sclama bulan Januari-Juni 2017, Selanjumya mengidentifikasi
poiensial kegagalannya pada BAB V wjuannye untuk mengesahui potensial
kegagalan untuk setiop proses. Dari ke-4 jenis cacat diatas hanya 2 jenis cacat
yang akan diidentifikasi karena ke-2 jenis cacat i merupekan cacat vang paling
banyak terjadi dan sangat berpengarub untuk proses berikutnya, yaitu tidak rata
dan buring.

4.22 Pembuatan Peta Kendali p

Berdasarkan data—data yang telah dikumpulkan, maka pembuatan pets
kendali yang akan digunakan adalah peta kendali p. Data vang diperoleh dari PT
XYZ merupakan data atribut yang menyatakan produk akhimya dengan hasil baik
atau tidak sesuni. Komponen vang banyak mengahasilkan cacat adalah Bolted
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Adapun contoh perhitungan untuk komponen Boilted Flanged Pipe Joinis
pada data ke - | adalah sebagai berikut:

CL=p

|
BKA =0,227 + 31"

1061
4670

= (L3227

02271 -0.227)

| (4}

o227l =022
BKB= 0,227 - 3 | 227 —~0.227)

=0,129

\

=10.493

Untuk perhitungan data selanjutnya sama dengan cara di atas; dibawah ini
adalah tabel hasil perhitungan peta kendali p dimana dapat diketahui nilai BKA
dan BKB untuk setiap pengukuran.
Tubel 4.8 Hasil perhitungan peta kendall p untuk komponen

Bolted Flanged Pipe Jainis

Jumlak
Tengznl Mg | dumiah | propors o)) | BRA BKB
e | produked -d[pugll-ib:m cocal | cacal (p) -..II'; { k)
(1)
10 . [ 0.13 0, 0.12
2 Mel i) q 0% 0 2 393 g
3 Mei 1o a, 1 013 0, 0.12
il i ficH 1] 2 393 i
4 Mpei 10 1 0. | 013 i, 0.12
il I il 1] 2 i3 o
5 Mei i ] {13 il 012
@5 3 1 I4 75 5 306 &
& Mlei I 0. " NE i, 0.12
95 5 16 75 3 196 i
9 Mei 0, 9 0,13 f. 012
o5 q (i) 5 5 306 [}
1 Mhed 10 J , | 013 0, 01z
il 0% iy 2 393 9
11 Mei 7} 4 0. | 0.13 L. 02
0 08 i 2 393 G
12 Mei 10 1 0. 1 0,13 ] .12
I 5 is il 2 193 9
13 Mici 10 Ii 0. I NE . 012
il i 7 17 i 2 393 o
L6 Mei 1 if 0, I 0.13 0, 012
1 1] 5 5 0 2 393 g
2 | Juni | 100 20 .20 0 0.132 0.393 0.139
2 Fami
3 104) 25 2% I 0.132 0,393 0129
3 Jumi
4 95 | 13 024 9,75 135 0.396 0126
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Jurnfah
roduisi :
Tomggal P Juminh | propoers —
no | produksi ;“qﬁtl#ﬁksn cocat | cacat (p) ..."E (3 )i+ n) | BEA BEA
(nj
12 Okbober
1] af | 37 .39 9.75 0,135 {1.396 0126
Tiodal 4T 106

Sumbser-: hasil pengolahan data
Sctelah melakukan perhitungan batas kendali pada tabel diaas, maka

dilakukan pembuatan peta kendali p untuk mengetahui apakah data berada dalam
batas kendali atau tidak. Jika ada data yang keluar dari batas kendali atas maka
harus dilakukan penghitungan ulang atau (revisi). Gambar peta kendali rubber

seal yaitu sebagai berikut,

F Chart for jumiah c

CLeg, dsg
B pen7

LOL=3 1556

Sample Murmber

Gambar 4.5, Peta kendali p untuk komponen rubber seaf
Sumber : Hasil pengolahan daty

Berdasarkan gambar peta kendali p diatas diketahui banyak data yang
keluar dani bates kendali atas vaitu sebanyak 8 titik dan adapula data vang keluar
dari bates kendali bawah yaitu tanggal 12 titik. Dats yang keluar dari batas
kendali wiss karena adanya kesalshan operator veitu karena operstor tidak
mengerinda cetakan sehingga cetakan menjadi wmpul dan kesalahan ini termasuk
kategori penyebab khusus. Dari data vang kelusr dari baas kendali atas den
bawah kategori penyebabnya sama yaitu penyebab khusus sehingga perlu direvisi

nilai center line, upper control fimit dan fower control limitnva.
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Jumlah
Tanggal actayd Jumlah | propors E . =
MO produksi ;?;tgﬁm cacat | cacaripd | (3)(x/m) | BKA BRB
| (ni
1k Oksober
B 95-] 33 35 T 135 {1, 3545 0,126
11 Oktober
b %5 | 36 038 o745 0135 0,356 0. 126
I 2 Oktober
il 5| 37 0.3% 075 0.135 (h.3096 {h.i26
Todal [ois 421

Sumber-: hasil pengolahan daa

Setelah dilakukan perhitungan, maka dibuat gambar peta kendali p setelah
revisi pada gambar 4.6.

P Chad for jumlah c

— N”r‘- UOLsD 450
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Gambar 4.6. Peta kendali p untuk komponen
Bolted Flanged Pipe Joints revisi
Sumber : Hasil pengolohan data

Dari hasil gambar revisi peta kendali p untuk komponen rubber seal masih
ada data yang keluar dari batas kendali atas sebanyak 4 titik yang terjadi pada
tanggal 7,10,11, dan 12 Oktober, Data vang keluar dari batas kendali atas karena
adanya permasalshan baret dan komponen yang tidak rata vang disebabkan oleh
cetakan yang (umpul yang disebabkan karena kesalahan operator tidak
mengerinda cetakan dan termasuk ketegori penvebab khusus schingga periu
dilakukan revisi‘perhitungan ulang, Adapun comioh perhitungan ulang untuk
komponen rubber seal untuk data ke-1 adalah -
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Sumber; hasil pengolahan datn

Setelah dilakukan perhitungan, maka dibust gambar peta kendali p setelah
revisi pada gambar 4.7,

P Chart for jumlah ¢
oy = UC Ll 350
E 0.2 = \//\ =
c P=ll 1574
01 —
—_— —- | LEL=D ba315
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] % Qi 1E
Sample Murnbar

Gambar 4.7. Peta Kendali P untuk komponen rubber seal
Yang revisi

Sumber : pengoliahan data
Berdasarkan pada gambar peta kendali p untuk komponen rubber seal
vang telah direvisi untuk vang ke-2 data tidak ada vang keluar dari batas kendali
atas (LICL) ini menunjukan proses dianggap terkendali
Contoh perhitungan peta kendali p untuk komponen rubber hose untuk
data ke—1 adalah sebagai berikut;
= 435

=p =223 L0179
L= = s

o 10,1 79{1 - 0,179)
\ |00

BKA=0,179-3,] il ﬂ?ﬂ"ﬂu‘] 79) = 0,064

Untuk perhitungan data selanjutnya menggunakan cars vang sama.

BEA = 0,179 =10.2%4

Tabel 4.11 Damm perhitungan pera kendali P untuk komponen
rubber hose
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Cambar 4.8.Peta kendali p untuk komponen rubber hose
Sumber: hasil penaolehan data

Berdasarkan pada gambar peta kendali P untuk komponen rubber hose
diketahui tidak ada data yang keluar dor batas kendali. sehingga data tidak perlu
dilakukan perhitungan ulang proses dianggap sudah terkendali.

4.12.3 Menghitung Kapabilitas Proses

Kapabiltas proses menunjukan rentang susfu variasi susfu proses atau
sunit besaran yang menunjukan kemampuan dari suatu peralatan produksi untuk
menghasilkan produk yang sesuai dengan spesifikasi. Pengukuran kemampuan
proses dilakukan setelah proses dianggap sudah terkendali, dengan kata lain
variasi  yang terjadi hanya disebabkan oleh faktor-faktor alamish saja
Kemampuan proses menunjukan sampai seberapa jauh sustu proses mampu
memenuhi spesifikasi yang diinginkan,

Dalam konteks ini dapat dikatakan bahwa spesifikasi vang lebih sempit
akan menuntut penggunaan mesin dan peralatan dengan kemampuan proses yang
tentunya tebih handal,

L. Menghitung kapabilitas proses untuk komponen rubber seal

Menghitung ,_t:l vang meripakan nilai cenver fine (CL) peta kendali p

"=Zn;:
P Z”




Dari milai Cpk 0,113 berdasarkan darn nilai klasifikasi
produk herdasarkan Cp maka nilai kapabilitas prosesnva rendah.

b

Menghitung kapabilitas proses untuk komponen rubber hase
Menghitung p vang merupakan nilal cenfer line (CL) peta kendali

— Yonp
7= Z”

— _ 435
= =179
P™ 3433
W Menghitung kemampuan proses
Cp=1-p
_ | . perceninonconfor min g{ NCE)
(100%(2)
s L17e -
(1oox2y
Nilai £=0,3389 —*  duri tabel kurva normal
Cpk = nilai L
3
03389

={},113

Dari nilai Cpk (L113 berdasarkan dari nilai klasifikasi
produk berdasarkan Cp maka nilai kapabilitas prosesnnya rendah.

4.3 Menghitung Green Productivity
Aktivitas: pengumpulan dan pengolshan date green productivity diurgikan secara
bertahap, salah sutunye dengan Walk frough survey
PT. X merupakan perzsshan di bidangieknologi pangan yang menangani hasil perikanan
Proses produksi dilakikan untuk mengubah raw material menjadi finfsh good vang memiliki
nifal tambah hingga siap untuk dipasarkan. O bawah ind terdapat arutan prases produksi dari
rubber zeal ying terdnpat di PT. XY Z:
a) Penerimaan'pengadaan

b Percacian |
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Gambar 4.2 Grafik Indeks Produktivitag 12 periode

Dats it yang dipunekan untuk mengukur tingkat produktivitas dalam
penelitian ini terdini dari impur bahan baku utama, bahan baku pendukung, biava
energi (batu bara dan listrik) dan biaya tenaga kerja. Biaya tenaga kerda
berdasarkan hasil perhitungan Rivk Priovicy Number (RPN} pads FMEA
Perhitungan produktivitas dapat dilihat di Tabel |

Tabel 1. Perchitungan Produktivitas

% Total Biayva Output Prod.
Bin | Total Biayva Input (I) (0) (0T
Jan 10969175 459,99 15474726 534.07 1411
Feb 9.720.34]1.875.83 13 812.078.794.54 1.421]
Mar [(). 599 98a.015 83 15372955 375,06 L 450
Apt 11.6°5006111.54 16.625.051.237.01 1,424
Me [o012.585.391.97 158 480,054 69356 1465
Jun 148514 177 05861 =0.921.017.627.85 1412
Jul 12.438.20] 867 .84 17599085 (G2).65 L41S
Agt 6. 267 493, 679,15 §.737.900.201.65 1.394

{sumber: pengolahan data)

3.3.1 Environmental Performance Index (EPQ)

EPI dapat dijadikan Indikstor untuk mengetahui kinerja lingkungan vang
telah dicapar oleh perusahaan, berkaitan dengan limbah yang dihasilkan dalam
proscsnya terhadap lingkungan sekiter yang terkenas dampak. Penyebaran
kuisioner dilakukan untuk mendapatkan nilai bobot fwelzht) tingkat bahava dari
masing-masing kandungan zat kimia dalam limhah. Bobot vang telah didapat dari
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Berdasarkan perhitungan produktivitas, rata-rata produktivitas sebesar 1.4,
hal ini menunjukkan tingkat produktivitas pada proses produksi Rubber Seal di
PT. XY7 sudah dikatakan baik dan stabil.

5.1. Perhitungan Environmental Impact (ET)

Perhitungan EI didapat dari perhitungan vang dilakukan oleh Gandhi et al.
(2006) dengan persamaan yang ditunjukkan pada persamaan 2.

El=wl.SWG + w2 GWG + Wi WC...viinns k)

Jumlah limbah padat-adalah 57,910,086 kg . Jurnlsh syntheric leather yang
dihasilkan adalah 4.69]1.886,58 m. Nilai SWG untuk memproduksi symtheric
leather pada periode Januari — Agustus 2011 adalah dengan membagi jumlah
limbah pedat dengan jumlah Rubber Seal yang dihasilkan vaitu 0,012342,

Pembobotan wl, w2, w3 didapatkan dari pembobotan Ewvironmeniol
Sustainability Index tahun 2005 dengan wi=0.15, w2=0.5, w3i=0,33. Jadi, nilai EI
untuk memproduksi satu meter synthetic leather adalah sebesari 0,002008.

5.2, Perhitungan Indeks EPI
Nilai indeks EPI dapar ditentukan dengan rumusan berikut ini:

Indeks 2P = DL, 117, Ps

Dimana K adalah jumlah kriteria limbah yanp diajukan dan Wi adalah bobat
dari masing-masing kriterin. Hasil perhitungan indeks EPI dapat dilihat pada
Tabel 2 dan Tabel 3

Tabel 2. Perhitungan Indeks EPl Parameter Kesehatan Manusia.

Viatiabel Babar w Hasil Pemsingangnn Toaleks
(Wi ]-r“ll_"l.l" Aonmlists ' I[H!I E’l

Fenadiainieig 1 Cds &8 [t a3 | 0, 9690 | R =7
l;"-:'.'l_EI'I.I_IﬂII:II.l i | &6 | 3 [ [ 0,641 ¥ il T ' EEvgn

Tensbaza (Cn) B 1 0oL (L. oHiE= BETEAT |
[ — - | b ==Ll

Lierkary II_-I:‘.'|- & E 2 (KR I IR SN0 g

Selasiietist (541 T4 I £l o AR . SEEE

g 1St ) i i L (L (o L o L |

Eiinl lindeln ESY Py s _|_—j
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Alternatif sofusi dimunculkan imtuk mengurangi beban kerja sistem pengolahan
limbah terutams pads peryumbaton pompa Terdapst dua alternatif solusi vang dapat
dipertimbangkan antara lain mempergunakan dissolve air fotatfon dan mempergunakian alai
penyasing.

Alternatif 1

Pada alternatif ini dilakukan perambahan DAF pads kega pompa. Dengan
melakukan penambaban DAF pada pompa nkan mengurangi juminh padatan vang masuk
hingga 40 persen. Selain mengurangi padatan yang masuk DAF dapat dipergunakan juga
untuk memizahkan minyak dari air. Biaya investasi untuk alat jni cukup mahal ietop bile
dilihat dari segi masa pakai alat, DAF memiiki masa pakai vang cokup lama hingga 10 tahun.
Alternatif 2

Alernatif ini difakukan dengan mensmbahkan aln penyaring pada pompa, binva
imvestas umtuk alst i tidaklah semshal pada fnvestasi DAF sehinggn dapat dilakukan
penghematan. Alat penysring ini dapst mengurangi padatin yong masuk hingga 25 persen.
Perawatan untuk alat ind juga relatif lebih mudsh. Masa pakai alat penyaring tidaklah
sepanjang mesa pakai DAF vaitu sekitar 5 tahumnan
54 PEMILIHAN ALTERNATIF SOLUSI
Alternatif 1

Alternatif 1 adalah menggabungkan penggunsan pompa dengan DAF
(Dissolve Air Flotation) dengan rincian biaya antara lain:

Tabel 3 Biaya investasi pompa dan DAF

Rancion Biaya | Unmw Biaya (Rp)

(thi
= bagh pongpa 5 7000, 000
i Bp. 3.5t
Pipa ( DAF) 10 L Q0. Q00
Do aran {1] 100 GO0 QO
tower (DAF)

Tabel 4 Biays tahunan pompa dan DAF

Rincion Biava Bixva (Rp)
Perawatan 2 ponpa 12000000
7 Bp. 600ib th
Buaya renaga keyja 54,000, 000
nnnik & oiang
pekana per talim
Liztrik pet talut SOOI 0




pengurangan kacdar TSS hingga 40 persen sehingga kandungan TSS akan
berkurang menjadi 37.8 mg/l dan tejadipenambahan nilai EPl sampai 134 66.
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maupun kualitas sehingga skenario perbaikan vang lebih baik dapat ditemukan
dan disinvulasikan dengan lebih baik, tersistem, dan berkelanjutan tentunya semua
ity diperlukan penelitian lanjutan untuk memperbaiki kekurangan dan penelitian
ini.
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MY SQL 5.1.37 pada PT Astra Honda Motor

No Nama Peneliti Judul Penelitian Program Studi |
e Pencrapapbn Kaizen Blitz dalam Penanganan ; :
O e Elias Paulus. | o iiias Supply Part Battery NSO TD Outlander T“ﬁﬁﬂ;‘;‘i‘;ﬁm
e Sport di PT Krama Yudha Tiga Berlian Motors ;
Model Perhitungan Tingkat Keberlanjutan Industri ; .
> | SitiAisssuST.MT | Cokelat: Indonesiw ~ Menggunakan  Mulfi| ** ot o
: : 2 Otomotif
Dimensional Scalling
5 Perbaikan Sistem Kerja dengan Metode Proses | Teknik Industri
E’_ by Suriad A5, Mcom Bisnis — Kasus: Bengkel Resmi ATM Otomotif
Analisis Kelayakan Pengembangan Produk Stang
4 Dr. Sadar Sukma Adnan, | Stir Mobil Minibus yang Terbuat dari Breket Administrasi
i SE, M. Pd Bahan Baku Serbuk Gergaji pada PT West Bogor | Bisnis Otomotif
Jawa Barat
. Perencanaan Penjualan dengan Analisis Break . .
Drs. Parlindungan = 2 Administrasi
3 Pardosi, MM event Pmnlt (BEP) pada PT Hamaden Indonesia Bisnis Otomotif
Manufacturing
Pengaruh Pertumbuhan Ekonomi dan Produk Administrasi
6. Drs. Mulyono, MM Domestik Bruto Per Capita terhadap Penjualan Bisnis
di Indonesia . Otomotif
[ . [jin Usaha Indutri Sebuah Instrumen Bagi o
7 Ban}bang Qupd, 5H, Pengaturan, Pembinaan  dan Pengendalian ﬁd].mmﬂm'.
MSi 1 Bisnis Otomotif
Pembangunan Industri
Analisis P, Sistem Infi i Prediksi i
- . alisis Perancangan Sistem Informasi Prediksi :
8. T:]ana Fatmawati, ST, Biaya Perawatan Mesin Industri pada Industri inﬁ:-m:la.m
e Komponen Otomotif o
e Otomotif |
| Drs. Jacob Saragih. Rancang Bangun Sistem Informasi Work Sistem
9 MM Order Menggunakan Java Netbeans 7.4 dan Informasi
: Industri

Otomotif




DAFTAR NAMA DOSEN YANG MELAKUKAN PENELITIAN KELOMPOK

No ~ Nama Peneliti e Judul Penelitian Program Studi |
Taswir Syahfoeddin, SMIL, Penerapan Preventive Maintenance pada ; .
I MSi Mesin Produksi dengan Model Age Te!gi Ini};‘sm
2 |Indra Yusuf R, ST Replacement pada PT XY 2 e
3 Ir. Sumpena, BE, SPd, MSi Perencanaan Pengisian Baterai/Akumulator | . 2 ;
i Kendaraan Roda Dua dan Empat I‘ckﬂmtic ]n?;&tn
4 Juhari Mas’udi, MM (Chargers) Tegangan 6 —24 Volt e
5 frama. Agustiningsi mdan. Perancangan Jadwal Produksi dengan i i
SST., MT sl . | Teknik Industri
D = Meminimasi Bottleneck pada Industri s
6 r. Hendrastuti Hendro, Otomotif Otomotif
SMI., MT B ) )
7 Ir. Moh. Rachmatullah, MBA | Penggantian Komponen Kritis Mesin CNC g :
g Muhamad Aeus. ST.. MT Milling dengan Metode Age Replacement Tclgic;ﬂ};sm
- B = di PT Kreasi Presisi Metalindo
9 Lucvana Tresia. MT Analisis  Intensitas Cahaya Lampu : :
, Teknik Industn
0 | Dismana s Sr My | odemm, Gedadsp  Fegibetin. SeR| pupote
: Berkendara
1 Indah Kurnia Mahasih Liany, | Usulan  Perbaikan  Proses  Bismis
ST, MT Manajemen Rantai Pasok Komponen | . . o o o
Lokal Produk Otomotif  dengan - D;umut?l"s :
12 | Emi Rusmiati, ST Menggunakan Business Process Re-
engineering di Industri Otomotif
13 Dewi Auditiya Marizka, ST, | Sistem Pendukung Keputusan Cerdas
MT Produk Suku Cadang Otomotif Berbasis | Teknik Industri
: : Karet dengan  Pendekatan  Green Otomotif
14 | Wilda Sukmawati, MT Prroductivity
15 Eir; Achmad Zawawi, MA, | o\ lisis  Struktural  Faktor  Penentu | 4. o
Komitmen Karyawan terhadap Organisasi | . . -
16 ;gﬁ de Dharma Harthana, Perusahaan Komponen Otomotif Bisnis Otomotif
17 Yulius Jatmiko Nuryatno,
SE. MM Pengaruh Atribut Produk terhadap Minat Administrasi
13 Angelia Merdiyanti, S.TP, Beli Sepeda Motor Merek Honda Bisnis Otomotif
MM
= isni tif
20 SG@F Tautan, MH_ Auto Prima Tendean Jakarta Selatan i Dt?mﬂ
21 | Drs. Ubaldus Upa, MSc fnl;a;j;s Pngm'ua] Pmr:z:i ?}a; [;ﬂu:;ihm p -
enjualan e d
22 | Drs. Marison Sitorus, MM I{:i oj a}'[:z ! # &2 | Bisnis Otomotif
23 | Dr. Mustofa, ST, MT Perencanaan Laba dengan Menggunakan _
Metode Break Event Point Produk Bobin B |  Administrast
5y |P-Immanuel Bangun. SE. | g poje ACG dan Natural Shaft Insulator | Bisnis Otomotif
ik pada PT Lima Putra Contrindo




—

23 Dedy Trisanto, S.Kom, Sistem
MMSI Perancangan Sistem Informasi Pelaporan Informasi
26 | Lucky Heriyanto, ST, MTI Produksi pada PT Nandya Karya Perkasa Indust:l?

: N Otomotif
2t UMl Howidd, 51 ML Penggunaan Algoritma Deep Leaming [nst‘:;:cnii
28 | Noveriza Yuliasari, MT galom Poncntuan StategroAademic i |y oot
' : Mahasiswa dengan IPK Rendah :

- Otomotif
29 | Ahmad Juniar, S.Kom. MT | Penerapan Algoritma Kriptografi Berbasis Sistem
: - - : — Sistem Dinamik Chaos dengan Fungsi Tent Informasi
50 | Fifi Lailasari Hadianastuti, | Map pada VOIP (Voice Over Internet Industri
S.Kom., M.Kes. Protocol) Otomotif
31 Dr. Ridzky Kramanandita, Sistem
S.Kom., MT Perancangan Enterprise Resource Planning Informasi
32 | ANk Taiono: S Kon {ERP) di PT Kreasi Presisi Mobilindo Indust:r]
) o Otomotif
33 | Dr. Erfina Oktariani, ST, MT | pembuatan Bioetanol dari Koran Bekas G s
s ; Teknik Kimia
_ Ir. Rochmi Widjajanti, dengan Proses Hidrolisis Enzim dan Poli
34 M.Eng Fermentasi
15 Ir. Parulian Leonard
Marpaung, MM Perbandingan Material Penyusun Spion | Teknik Kimia
35 |5 Rocknsarkarss, Mk Kendaraan Bermotor Polimer
27 | Byaifil shean, ST, MT Identifikasi Filler Mineral dan Efeknya| -, o .. .
38 | Fitria lka Aryanti, ST, M.Eng | terhadap Polimer Komponen Otomotif D
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