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KATA PENGANTAR

Puji syukur dihaturkan ke hadirat Allah SWT yang dengan ijin-Nya, Jurnal Teknologi dan
anajemen di Sckolah Tinggi Manajemen Industri (STMI) Kementerian Perindustrian Republik
donesia dapat kembali terbit di bulan Februari tahun 2013,

Indonesia  merupakan tanah  yang memiliki banyak sekali sumber dayz yang dapat
jayagunakan menjadi produk bernilai tinggi untuk kchidupan warga negaranya. Kondisi ini
rolak belakang dengan kenyataan yang ada bahwa sebagian besar kebutuhan hidup masyarakat
jonesia dicukupi dari impor. Hal tersebut mengakibatkan ketergantungan kita terhadap negara
n menjadi besar.

Dalam meningkatkan kemampuan bangsa dalam mengolah sumber daya yang dimilikinya,
serlukan kemampuan teknologi dan manajemen. Kedua kemampuan tersebut harus ada agar nilai
nbah suatu sumber daya menjadi meningkat dan bermanfaat bagi kehidupan bangsa dan negara.
1tuk tercapainya harapan tersebut, tentu tak dapat lepas dari upaya penelitian dan pengembangan
lam bidang teknologi dan manajemen untuk menghasilkan solusi atau jalan keluar bagi masalah-
1salah nyata yang ada.

Terkait dengan luasnya ranah persoalan yang muncul, penelitian dan pengembangan yang
bahas pada jurnal ini terkait dengan permasalahan tekno-ekonomi, industri perdagangan, serta
zliputi produksi, tata letak, manajemen, kualitas, keuangan dan tentu pula dukungan sistem
formasi. Keseluruhan penelitian tersebut diharapkan dapat diimplementasikan untuk mencapai
uan peningkatan pemanfaatan sumber daya di Indonesia.

Pada penerbitan kali ini, redaksi Jurnal Teknologi & Manajemen menyampaikan terima
sih dan penghargaan kepada para penulis yang telah berkontribusi pada jurnal ini. Redaksi tetap
:ngharapkan sumbangan naskah Karya tulis ilmiah dari semua pihak yang memiliki ketertarikan
da bidang teknologi dan manajemen. Kritik dan saran sclalu diterima oleh redaksi Jumal
knologi&Manajemen untuk meningkatkan kualitas dan nilai kemantaatan jurnal ini.

Jakarta, Februari 2013
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“ANALISIS KAPABILITAS PROSES MACHINING UNTUK MENGUR ANGLIUMLAH KLAIM
MARKET CYLINDER HEAD PADA PT YIS

Trma Agustiningsih Tmdam, Saicaswati
Proeram Studi Teknik dan Manajemen Industir. STMI Takarta
irma_a172yahoo.com

ABSTRAK

PT YMIM merupakan salah satu piodusen otomotil roda dua (R2) yang ingin memenuhi
permintaan  pelanggannya yang tuntutannya semakin tinggr [lal i ditandai dengan
banyaknva claim yang masuk terutama untuk cyhinder head yang keropos. Cyulinder head ini
akan melalui proses machming.  Disetiap proses machining dilakukan proses penjaminan
kualitas part, bak di lmi produkst maupun di laboratorinum  pengokuran. Pada proses
machining sudah terdapat mesin leak test untuk membaca kebocoran  cylinder head, namun
masih saja ada claim. Berdasarkan hasil pengolahan data dan analisis diagram sebab akibat,
banyaknya jumlah claim market pada cylinder head disebabkan karena pembersihan duster
yang tidak efektif sehingga menyebabkan adanya kotoran pacir dan resin yang menempel pada
cylinder head yang dapat membuat rongga gas pada cylinder head. Rongga gas inilah yang
dapat menyebabkan cylinder head menjadi keropos. Boring tool yang digunakan pada proses
machming sudah banyak yang aus, sehingga mengakibatkan dimensi hasil machining run out
ndak standar. Adanya perbedaan setting parameter antara leak test dengan standar proses
menycbabkan mesin leak test tidak dapat membaca kebocoran pada cylinder head. Kemudian
dibuat rencana perbaikan untuk mengurangi jumlah claim markei, yaitu: mengembalikan
setting parameter antara leak test dengan standar proses lalu memberikan password dan
dilakukan pemcriksaan selling pergantian shift. Menambah air blow pada mesin leak test
untuk menghilangkan chip yang menempel sebelum proses dimulai. Mengganti booring tool
vang aus dengan booring tool yang memiliki daya tahan 3000 kali proses agar dapat
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memberikan waktu untuk melakukan maintenance tool.

Kata Kunci: Kapabilitas Proses, Indeks Kapabillitas Proses

PENDAHULUAN
L Latar Belakang Masalah

YMIM  merupakan salah satu produsen
ymotif roda dua (R2) yang ingin memenuhi
rmintaan  pelanggannya yang  tuntutannya
nakin tinggi. Hal inilah memacu perusahaan
tuk dapat menghasilkan produk dengan kualitas
12 baik schingga dapat bersaing dengan
ubahan yang sangat cepat, untuk meningkatkan
1gsa pasar. Performansi merupakan dimensi
ma  dalam dimensi kualitas,  vaitu
ngutamakan kesesuaian suati produk yang
asilkan dengan fungsi utama produk it sendiri.
neiptakan produk dengan kualitas yang baik
uk mendapatkan kepuasan pelanggan bukanlah
yang mudah.

YIMM tidak memproduksi semua part

.u:;jang motor. Hanya part dengan tingkat
asia tinggi yang diproduksi, seperti Cylinder

Head, Body Cylinder, Crank Case dan Frame.
Proses machining merupakan proses yang sangat
penting di keseluruhan proses pembuatan motor,
karena proses machining adalah pembentukan
dimensi (kcakuratan dimensi). Jika keakuratan
dimensi tidak bisa dicapai maka tidak mungkin
suatu unit motor bisa di assembling.

Sctelah dilakukan penelitian terdapal
permasalahan  yaitu  banyaknya jumlah  claim
market  pada  cylinder  head  3SO, yang
menyebabkan adanya material keropos pada hasil
proses machining setelah dilakukan pemeriksaan
ulang dengan tes warna (menggunakan mesin leak
test). Tapt masih saja terjadi adanya cvlinder nead
yang bocor ke konsumen. Hal ini tentu akan
merugikan perusahaan karena biava produksi akan
menjadi lebih besar dan konsumen tidak  akai
percaya untuk membe!i produk dart PT YIMM.
Pada kondisi tersebut, PT YIMM  khususnys
bagian Quality Engineering (QE) dituntut ugl:z



mengendahkan  kecacatan  tersebut  pada

Piﬂ
ydukst bertkutnya, sebagai perwujudan jaminan

iu pada konsumen
t  Perumusan Masalah

rdasarkan latar belakang masalah diatas dapal
dentifikast bahwa permasalahan yang dihadapi
sh perusahaan pada proses machining adalah
pyaknya jumlah claim market pada cylinder head
0. dan Mesin leak test tidak dapal membaca
hocoran  sehingga  sering  terjadi - kelolosan
linder head yany bocor.

v Tujuan Penelitian

juar pada perelitian ini adalah menentukan
tor vang menjadi penyebah mesin leak /est tidak
yat  berfungst  dengan  baik  dan rencana
Daikan yang dapat diterapkan untuk mengurangi
nlah claim market yang ada.

LANDASAN TEORI

Pengertian Pengendalian Kualitas

ngertian  kualitas  (Feigenbaum,  1991),
:rupakan keseluruhan karakteristik produk dan
a vang meliputi  marketing, engineering
mufacture dan maintenance, dalam mana produk
1 jasa tersebut dalam pemakaiannya akan sesuai
wgan  kebutuhan  dan  harapan  pelanggan.
ngendalian kualitas (Kusaba, 1978) adalah satu
ses yang  dimulat dengan  membuat
dijaksanaan  dasar, menjabarkan rencana,
plementasi rencana. penelitian hasil kerja, dan
dakan koreksi atau pencegahan dengan prinsip
1g mengikuti proses daur PDCA. Dari uraian di
s diatas maka  dapat disimpulkan bahwa
ngendalian kualitas adalah keseluruhan tindakan

peksi atan  pengawasan,  mengkoreksi,
nganalisa  dan  memperbaiki  kesalahan-

salahan dalam proses produksi sehingga proses
»duksi tersebut dapat menghasilkan suatu produk
agan standar kualitas yang telah ditetapkan.

Peta Kendali atau Peta Kontrol Variabel

Peta Kendali x (rata-rata) dan R (range), Peta

kendali  x-R, dapat digunakan untuk
memprediksi kinerja/unjuk kerja proses/saat ini
maupun yang akan datang, dengan maksud
untuk mencapai dan mempertahankan kendali

pengukuran mutu produk. Formulasi nilai x,

K , batas kendali x -R adalah:

xR
1‘:2!%, R:Z? ; dengan k

= jumlah subgroup sampel
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e [ntuk bavan R
UCL, — Dy R- CL,
DR

/\’_E{[

e [Intk bagan

UCLx= ¥ + A,R. CLx= x.LCLx

x - A;R

2. Variasi Proses
(2003).
ketidakseragaman — dalam  sistem

Graspers: mendelinisikan  variasi
sebagai
produlksi dan operasional seningga
menimbulkan perbedaan dalam kualitas pada
oulpul,  Menuruinya  ada  dua  sumber atau
penyebab timbulnya variast, yaitu: a. Variasi
Penyebab  Khusus  (Special-Causes  of
Variation), Yaitu kejadian-kejadian  diluar
sistem manajemen kualitas yang mempengaruhi
variasi dalam sistem 1tu. b. Variasi Penyebab
Umum (Common Causes of Variation), Yailu
faktor-faktor dalam sistem manajemen kualitas
atau yang melekat pada proses yang
menyebabkan timbulnya variasi dalam sistem
itu beserta hasil-hasilnya. Penyebab umum
sering disebut juga sebagai penyebab acak
(random causes), atau penyebab sistem (system
causes).

Sedangkan FErmer (1997) dalam Dorothea,
2004, mendefinisikan penyebab khusus sebaga
kesalahan yang bersifat lokal dimana biasanya
dapat diperbaiki pada proses oleh operator dan
atau  supervisor dan  merupakan 15% dari
masalah.  Sedangkan  penyebab  umum
didefinisikan scbagai kesalahan sistem vyang
membutuhkan perhatian dan campur tangan
pithak manajemen yang merupakan 85% dar
masalah.

2.2, Kapabilitas Proses
2.2.1. Analisis Kapabilitas Proses

Kapabilitas  proses  adalah  sebuah
pengukuran statistik mengenai keragaman bawaan
yang alamiah dari suatu proses manufaktur yang
beroperasi dalam proses tersebut dibandingkan
dengan spesifikasinya. Analisis kapabilitas proses
merupakan swudi  guna  menaksir  kemampuan
proses dalam bentuk probabilitas yang mempunyai
bentuk, rata-rata (mean), dan penyebaran (standard
deviation).  Studi  kapabilitas  proses  biasanya
mengukur parameter  fungsional pada  produk,
bukan proses itu sendirl. Dalam analisis kapabilitas
proses ada dua asumsi penting yang digunakan
dalam membentuk  analisis kemampuan  proses



gan data kontinyu, yaitu proses berada dalam
is pengendali statistik dan  distribusi proses
lgh distribusi normal. Hal ini disebabkan
imln proses tidak berada dalam batas pengendali
istik, proses  tidak dapat  diperkirakan
jampuannya dari sudut pandang pelanggan
in itu kapabilitas proses juga diartikan sebagai
ghilitas proses yang bukan discbabkan olch
b khusus, tetapi karena sebab umum (Systma,

7).

othea (2004), Analisis kapabilitas proscs juga
upakan proses manufaktur yang berulang dan
sisten untuk memenuhi batas spesilikasi produk
g sesuai dengan keinginan pelanggan. Menurut
na (2001), ada beberapa tujuan
ksanakannya analisis kapabilitas proses, yaitu:
emprediksi  vaniabilitas - proses yang ada.
ymasi kapabilitas proses tersebut disediakan
i para perancang {designers) sebagai informasi
ting  mengenai batas-batas  spesifikasi,
‘emilih diantara proses-proses yang paling tepat
. memenuhi spesifikasi, 3.Merencanakan
ungan diantara proses-proses yang berurutan,
enyediakan dasar kuantitatif untuk menyusun
val vengendalian proses dan penyesuaian
wa periodik, 5.Menugaskan mesin-mesin ke
an  kelas-kelas pekerjaan sehingga sesual
gan penguiian yang dilakukan, 6. Menguji teor1
lgenai  penycbab kesalahan selama program
jaikan kualitas, 7. Memberikan pelayanan
agai dasar untuk menentukan syarat kinerja
litas untuk mesin-mesin yang ada.

qurut Mitra (1993), ada beberapa manfaat
kukannya analisis kapabilitas proses, manfaat
gbut antara lain: 1. Dapat menciptakan outpui
2 seragam, 2. Kualitas dapat dipertahankan alau
gekatkan, 3. Membantu dalam membuat
mcangan produk maupun proses, 4. Membantu
gn  pemilihan  pemasok yang memenubhi
saratan, 5. Mengurangi biaya mutu total
an memperkecil biaya kegagalan internal dan
emal, 6. Memperkirakan seberapa baik proses
8 memenuhi toleransi, 7. Mengurangi
abilitas dalam proses produksi, 8. Membantu
'!:1 pembentukan interval untuk pengendalian

al antara pengambilan  sampel, 9.
tencanakan urutan proses produksi apabila ada
paruh interaktif proses pada toleransi, 10.
fetapkan persyaratan penampilan bagi alat baru.

sabilitas proses berkaitan dengan keseragaman
ses, sehingga variabilitas merupakan ukuran
yagaman proses. Situasi yang menjadi
imbangan adalah terkadang proses produksi
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barada dalam batas pengendalian (in  control),
tetapt produk yang dihasilkan tidak memenuhi
spesifikasi. Alau sebaliknya proses produksi berada
diluar batas pengendalian (out of control) tetapi
produk  yang  dihasilkan  justru
spesifikasi.

memenuhi

Kapabilitas proses biasanya ditunjukkan dengan
formulasi + 3o atau secara kescluruhan lﬂL’llL‘{'llillj)
6, dimana 6 menunjukkan penyimpangan standar
proses yang berada dalam kondisi in statistical

control — tanpa  adanya  perubahan  atau
penyimpangan. Jika proses terpusal  pada
spesifikasi nominal dan mengikuti  distribusi

70

probabilitas normal, maka terdapat 99,73% produk
berada dalam batas t 36 dari spesifikasi normal.
Dua elemen penting dalam kapabilitas proses:
Faktor-faktor proses dan Kondisi-kondisi proses.
Ada dua tipe studi kapabilitas proses: Studi
Potensial Proses (Process Potential) dan Studi
Kinerja Proses (Gaspersz, 1998).

2.2.2 Indeks Kapabilitas Proses Data Variabel

Indeks kapabilitas proses sering digunakan untuk
menentukan apakah suatu proses memenuhi
persyaratan atau tidak. Indeks-indeks ini sangat
membantu, sebab menyatakan kemampuan dar
suatu proses sebagai sebuah angka, sehingga
mempermudah pengevaluasian kemampuan proses
tersebut.

Macam-macam indeks yang digunakan untuk

menilai kemampuan dari suatu proses:

1. Rasio Kapabilitas (Cx). Cy adalah perbandingan
anlara persyaratan/spesifikasi proses dengan
keragaman naturalnya. Rasio kapabilitas (Cg)

dihitung  dengan  menggunakan  formula
sebagai berikut:

) Kapabilitas 6a
CR = =

Toleransi_Proses © USL-LSL

USL— LSL
Untuk mengetahui kemampuan  proses dari
rasio kapabilitas (Cy) maka dipergunakan
kriteria (rule of thumb) scbagai berikut:
- Cg < 0.75, maka proses dianggap mampu
(capable)
Cp = 0.75 — 1.00, maka proscs dianggap
mampu namun perlu pengendalian ketat
apabila Cy telah mendekati 1.00
Cgp > 1.00, maka proses dianggap tidak

mampu.

L




(ndcks Kapaubilitas Proses (Cy)

fndeks kapabiiitas proses ialah perbandingan dan
keragaman natural proses dengan persyaratannya
( adalah perbandingan kapabilitas standar dan
merupakan kebalikan dart Cp. Indeks i
merupakan sebuah ukuran dari hubungan antara
kemampuan proses  dengan batas  jangkauan
nenvebaran  toleransi produksi, untuk  proses
aroses  yang berada dalam kendali.  Rasio
kapabihtas (C,) dihitung dengan formula sebagai
herikut

Tolerenst_Proses  USL—LSL

( Kapabilitas 60

Untuk  mengetahul  kemampuan  proses dar:
ndeks  kapabihtes  proses  (Cp) malka
dipergunakan kritena sebagar berikut: Cp >
1 33, maka proses dianggap mampu, Cp = 1.00
~ 1.33, maka proses dianggap mampu namun
perlu pengendalian  ketat apabila Cp telah
nendekati 1.00, Cp < 1.00, maka proses
dianggap tidak mampu Hubungan antara indeks
kapabihitas proses (Cp) dengan persentase
process specification band yang digunakan (P).
Indeks Performansi Kane (Cpk)
Gaspersz  (1998), Biasanya indeks  Cp
dipergunakan  bersamaan dengan  indeks
performansi (perforinance index), Cpk. Cpk
adalah indeks yang menggambarkan keragaman
dan letak dari rata-rata proses/process mean
(Untuk suatu proses yang melibatkan spesifikasi
tunggal (hanya satu batas toleransi), maka harga
Cpk ialah salah satu dari CPU (upper capability
index) atau CPL (lower capability index) :

USL — mean mean — LSL

—————— ataty ———

30 3o
Bila proses melibatkan spesifikasi ganda
dengan dua batas toleransi, indeks Cpk diambil
sebagai minimum dari kedua harga terscbul.
Cpk diestimasi sebagai :
Cpk = min (CPU;CPL)

Cnk
| USL-x x-LSL
= min ’
3o 30

Besaran CPU dan CPL dapat juga dibandingkan
terhadap kriteria sebagai berikut: a. Jika CPU >
-!.33: proses akan mampu memenuhi balas
spesifikasi atas (UCL), b. Jika 1.00 < CPU <
1.33? proses masih mampu memenuhi batas
spesifikasi  atas  (UCL), namun  perlu
pengendalian  ketat  apabila CPU telah
mendekati 1.00, ¢. Jika CPU < 1.00, proses
tidak mampu memenuhi batas spesifikasi atas
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(UCL). d. Iika CPI 133, proses alan mampu
memenuhi batas spesifikasi bawah (I.CL)

Iika 1.00 — CPI | 33, proses masth mampu
memenuhi batas spestiikast atas (UCL), namun
perlu  pengendalian letat  apabila  CP1

mendekatt 1 00, [ Jika CPI I 00, proscs tidal
mampu  memenuhn - batas spesifikas bawah
(LCL). Marga Cpk yang dapat diterima dalam
banyak penggunaan, yaitu Cpk 1,33
Umumnya, bila rala-rala proses sebenarnya
sama dengan  titik teneah darn jangkauan
spesifikast . maka Cplk - Cp. Penmglkatan harga
Cpk. berarli penurunan jumlah produk yang
berada diluar batas-batas spesifikasi. Bila harga
Cpk ditentukan untuk menentukan kemampuan
dari sebuah proses, maka harga Cpk harus lebih
besar dari 1,0 sebelum proses tersebut dapat
dianggap  mampu  untuk berulang  kali
memenuhi persyaratar produksi - yang telah
ditetapkan.  (Gaspersz,  1998). Klasifikasi
kualitas produk yang dihasilkan berdasarkan
pada hasil dari indeks kapabilitas proses: Cp
<1.00 artinya Kapabilitas proses rendah, 1.00 <
1.33 artinya Kapabilitas proses tidak cukup tapi
tidak terlalu jelek, 1.33 - 3.00 artinya
Kapabilitas proses cukup baik dan Cp>3.00
artinya Kapabilitas proses sangat baik.
3. METODOLOGI PENELITIAN

Metodologi dalam penelitian ini, dimulai dari
melakukan  pengamatan  pendahuluan,  studi
kepustakaan, perumusan masalah, pengumpulan
data, menghitung jumlah claim market, membuat
Pareto diagram, mengukur tingkal keakurasian
Cylinder Head pada jumlah cacat terbesar, Un
Normalitas Keakurasian Cylinder Head, Membuat

peta kendali x-R, menghitung kapabilitas proses,
membuat diagram Sebab Akibat, membuat rencana
perbaikan, dan mengusulkan rencana tersebut.

4. PEMBAHASAN

PT YIMM mempunyai luas total arca perusahaan
375.794 m® dengan jumlah tenaga kerja sebanyak
6.925 (data bulan Januari 2006). Hasil produksi
ulamanya berupa sepeda motor, sedangkan produk
lainnya berupa spare part, drum part, dan air tool
Kapasitas produksi PT YIMM adalah 1.200.000
unit/tahun. Sedangkan pangsa pasar di domestik
PT YIMM memiliki lebth dari 900 dealer yang
tersebar di seluruh Indonesia lengkap dengan
layanan jasa perawatan dan lebih dave 140 000 jenus
suku cadang.

Proses produksi di PT YIMM adalah: 1. Proses
produksi body cvlinder. Proscs yang terjadi adalah:
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Casting, terdiri dari aMelting (peleburan), Test, Honing, Finish Cleaning, Final Inspection
i dani: Proses Fluvimg, Proses Diossing. Check. 2. Proses Press. 3.Proses Welding. 4.Proses
ses Tapping b. Casting, ¢.Shot Blasting, d. Heat Issembling, terdin dari: Engine {ssembling dan
atment, ¢ Machining, pada proses machining Body Assembling

beberapa proses. yaitu : Milling dan Drilling
ang  Bolt  (penghubung  dengan  body
nder’blok mesm), Milling dan Drilling Pin
vel, Drilling Taping, Sleeve Press Fithing,
ing, Fine & Rough Borving, Cleaning, Leak

4.2. Cloim Market
Data claim market motor Vega-R PT YIMM pada
bulan Januari 2008 sampai bulan juni 2008,

Tabel 1. Data claim market motor Vega-R

T I 3 T

TOTAL

|
| JENIS CLAIM Tanuari | Februari | Maret | April Mei Juni CLAIM
et Bt e, S 1+ | 2008 |
| Starter Tidak On | 0 1 0 I [ 4
Knalpot Berasap 0 | 2 I I 0 5
Suara Mesin Kasar 0 0 1 0 I I 3
Cylinder Keropos 0 0 0 0 0 10 10
| Mesin Rusak 0 C 0 0 0 0 0
Sumber Departemen Quality Assurance PT YIMM
la proses machining ada 5 proses yang akan utamakan pada jumlah claim terbesar khususnya
kur tingkat keakurasiannya, antara lain: Proses pada masalah machining cylinder head. Dari
chining  diameter  cylinder head, Proses gambar di atas dapat di ketahui bahwa 433 %
chining clearance exhaust, Proses machining jumlah cacat terbesar pada proses machining
wrance intake, Proses mechining cylindricity, evlinder head adalah cvlinder head yang keropos.
ses machining concentricity, Proses machining Cvlinder yang keropos akan menyebabkan
out. Berdasarkan hasil perhitungan untuk kebocoran pada cvlinder head. Pada proses
gram Pareto dapat dilihat pada tabel 2. Diagram machining sebenarnya sudah terdapat mesin leak
elo dapat dilihat pada gambar 1. test untuk mendeteksi adanya kebocoran pada

cylinder head, tapi masih sering terjadi kelolosan

la diagram Pareto dan data claim market dapat .
part pada proses selanjutnya.

hat bahwa jumlah claim market terbanyak ada
la claim cvlinder head yang keropos dengan
ilah data lerbesar Maka tindakan perbaikan di

Tabel 2. Data Sheet Diagram Pareto pada Claim Market Motor Vega-R

O | Jenis Claim Market | Jml Claim | ‘I'(‘“l Qsim 1 o/ Ccratin | % Claim Kom
: umulatif
Cylinder Keropos 10 10 45.5% 45.5%
¢ | Knalpot Berasap 5 15 22.7% 68.2%
i | Starter Tidak On 4 19 18.2% 86.4%
b | Suara Mesin Kasar 3 22 13.6% 100.00%
Jumlah 22 100.00%

nber : Hasil Pengolahan Data



Diagram Pareto Proses Machining Cylinder Head Juni 2003
! & |
o| % !
\ - | |
: » Ye |8 . - .
] 154 s
lT-; 1 60 E g 69 J
I 0 £ v 4
| | | | © g 1| ‘
o | |
‘I | I ] ] 0 ! )L
| s
Ll L ! —] T 0 gl | 1 —r L g
& s N Nj o JENIS CACAT F O F T O P &
& o K, o AL .
(4 .
& J of J.‘\ d ’:;’ % i" |
! [~ 14? (t |
T tal Clm 1 5 ] ] 0 JMLAI CACAT 5 15 10 9 6 5 4 4 |
Percart 4 8.2 136 0.0 Percent 113 144 96 7 i 44 38
Y 68.2 86 100.0 100.0 Cum 433 57.7 673 750 7 865 004 947 9
Gembar 1 Diagram Parcto Claim Market Motor Vega-R dan Jumlah Produksi Cylinder Head
4.4. Peta Kendali Proses Machining Clearance
4.3, Peta Kendali Proses Machining Diameter

Cvlinder Head

Berdasarkan data yang diperoleh pada hasil
pengumpulan data maka kemudian dapat dibuat

kendali *-R sebagai salah saw dari teknik
pengendalian  kualitas secara statistik. Setelah
mendapatkan batas-batas kendali maka langkah
selanjutnya adalah memplot data menjadi sebuah
peta. Berdasarkan pengolahan data bahwa proses
sudah mencapai keadaan terkendalr (proses stabil).
Secara statistik semua titik-titik dalam peta kendali
masih berada dalam batas-batas UCL dan LCL.

Dalam peta kendali ¥ diperoleh nilai UCL =

43065, X = 4.5047 dan LCL = 4.5029. sedangkan
untuk peta kendali R diperoleh nilai UCL = 0.0055,

R =0.0024 dan LCL = 0.

Demikian juga setelah dilakukan pengujian untuk
menentukan pola yang dibentuk oleh titik-titik
dalam peta kendali yang imenunjukan suatu kondisi
lak acak. Pengujian ~ yang dilakukan dengan
menggunakan program SPSS 15, Hasil output
SPSS  menunjukan bahwa rule  violation
menunjukkan hasil no. Pada zone rules terlihat
bahwa tiuk-titik dalam peta kendali masih berada
dalam batas-batas 1o, 20, dan 3o0. Tidak terlihat
adanya pola tertentu atau kriteria-kriteria yang
menunjukkan suatu kondisi yang tak acak. Dengan
demikian variasi penyebab khusus yaitu kejadian-
kejadian 4i luar yang mempengaruhi  sistem
menjadi tidak ada lagi di dalam proses, schingga
dapat dilakukan perhitngan terhadap kapabilitas
proses.
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Exhaust Cylinder Head

Setelah mendapatkan batas-batas kendali maka
langkah selanjutnya adalah memplot data menjadi
sebuah peta. Dan didapat semua data berada
didalam peta kendali. Secara statistik semua titik-
titik dalam peta kendali masih berada dalam batas-

batas UCL dan LCL. Dalam peta kendali x

diperoleh nilai UCL = 0.1261, x = 0.!1051 dan
LCL = 0.0841. sedangkan untuk peta kendali R

diperoleh nilai UCL = 0.0654, R= 0.0287 dan
LCL = 0.

Hasil output pada SPSS menunjukkan bahwa rule
violation menunjukkan hasil no. Pada zone rules
terlihat bahwa titik-titik dalam peta kendali masih
berada dalam batas-batas 1o, 26, dan 3. Tidak
terlihat adanya pola tertentu atau kriteria-kriteria
yang menunjukkan suatu kondisi yang tak acak,
walaupun  ada  beberapa  subgrup yang
menunjukkan suatu pola yang saling berdekatan
namun cenderung naik turun, tetapi proses masih
berada dalam batas kendali (proses stabil). Dengan
demikian variasi penyebab khusus yaitu kejadian-
kejadian di luar yang mempengaruhi sistem
menjadi tidak ada lagi di dalam proses, schingga
dapat dilakukan perhitungan terhadap kapabilitas
proses.

4.5 Peta Kendali Proses Machining Ciearance
Intake Cylinder Head

Sccara statistik semua titik-titik dalam peta kendali
masth berada dalam batas-batas UCL dan LCL.
Dalam peta kendali x diperoleh nilai UCL

0.0670, x = 0.0566 dan LCL = 0.0462. sedangkan

6




untuk peta kendali R diperoleh nilai UCL = 0.0326,

R=0.0143 dan LCL = 0. Hasil output pada SPSS,
dapat dilihat bahwa rule violation menunjukkan
hasil no. Pada zone rules terhihat bahwa titik-titik
dalam peta kendali masth berada dalam batas-baias

l6. 20, dan 3. Pada peta kendali x terlihat bahwa
ada beberapa subgrup yang menunjukkan suatu
pola yang berada pada salah satu sisi yang sama
dart garis tengahnya vaitu 0.0566, meskipun tidak
berada tepat pada garis tengahnya, Namun tidak
terlihat adanya pola tertentu atau kriteria-kriteria
vang menunjukkan suatu kondisi yang tak acak.

Sedangkan pada peta kendali R terlihat bahwa
vuk-tok dalam peta kendali masth berada dalam
vatas-vatas UICL dan LCL, udak terlihat adanya
kondisi  vang udak terkendali.  Tidak ada
variabilitas yang acak. Ini menunjukkan bahwa
keragaman/variasi proses pada peta kendali R
berada dalam kendali, meskipun ada nilai dari
beberapa subgrup sampel yang berhimpit dengan
batas LCL. Dengan demikian variasi penyebab
khusus vaitu kejadian-kejadian  di luar yang
mempengaruhi sistem menjadi tidak ada lagi di
dalam  proses, schingga dapat dilakukan
perhitungan terhadap kapabilitas proses.

4.6 Peta Kendali Proses Machining Cylindricity
Cylinder Head

Secara statisuk semua ttik-titik dalam peta kendali
masih berada dalam batas-batas UCL dan LCL.

Dalam peta kendali X diperoleh nilai UCL =
0.0040, ¥ = 0.0029 dan LCL = 0.0018. sedangkan
untuk peta kendali R diperoleh nilai UCL == 0.0034,

E=0.0015 dan LCL = 0.

Puda peta kendali x tidak terlihat adanya Kondisi
vang tidak terkendali, walaupun tiga sampel
pertama terjadi kenaikan dan penurunan. Hasil
output gambar pada SPSS diatas dapat dilihat
bahwa rule violation menunjukkan hasil no. Pada
zone rules terlihat bahwa titik-utik dalam peta
kendali masih berada dalam batas-batas 1o, 26, dan
3o. Pada sampel ke enam terjadi penurunan drastis

(peta kendali x). Pada sampel ke sebelas ada
beberapa subgrup yang menunjukkan suatu pola
vang berada pada salah satu sisi yang sama dari
garis tengahnya yaitu 0.0029. Meskipun dalam
proses terjadi kenaikan dan penurunan drastis
letapi proses masih berada dalam batas kendali
(proses stabil).

Sedangkan pada peta kendali R terlihat bahwa
titik-titik dalam peta kendali masih berada dalam
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batas-batas UCL dan LCL. Pada gambar 3.7 pada
bagan R terlihat bahwa beberapa nilai dari subgrup
sampel vang berurutan jatuh pada salah satu sisi
dari garis tengahnya. Namun  tdak terhhat adanya
kondisi  yang tidak terkendali.  Tidak ada
variabilitas yang acalk. Tmi menunjukkan bahwa
Keragaman/variasi proses pada peta kendah R
berada dalam kendali.  Dengan demikian variasi
penyebab khusus yaitu kejadian-kejadian i luar
yang mempengaruhi sistem menjadi tdak ada lagi
di dalam proses, schingga dapar dilakulan
perhitungan terhadap kapabilitas proses
47 Peta ICendali - Proses
Concentrycity Cylinder Head

Vachining

Secara statistik semua titik-tittk dalam peta kendals
masih berada dalam batas-batas UCL dan LCI
Dalam peta kendali x diperoleh nilai UCL

0.0762, x = 0.0550 dan LCL = 0.0338. scdangkan
untuk peta kendali R diperoleh nilai UCL = 0.0661.
R=0.0290 dan LCL = 0. Pada peta kendali x
tidak terlihat adanya kondist yang tidak terkendali.
Terdapat beberapa sampel menunjukkan suatu pola
yang cenderung naik atau turun. Hasil oulput
gambar pada SPSS diatas dapat dilihat bahwa rule
violation menunjukkan hasil no. Pada zone rules
terlihat bahwa titik-titik dalam peta kendali masih
berada dalam batas-batas lo, 26, dan 3a. Pada
sampel ke dua pulub tujuh terjadi penurunan
drastis. Meskipun dalam proses terjadi kenaikan
dan penurunan drastis tetapi proses masih berada
dalam batas kendali (proses stabil).

Sedangkan pada peta kendali R terlihat bahwa
titik-titikk dalam peta kendali masih berada dalam
batas-batas UCL dan 1.CL. Pada gambar 5.9 pada
bagan R terlihat  subgrup  sampel  yang
menunjukkan kecenderungan yang stabil, naik dan
turun . Namun tidak terlihat adanya kondisi yang
tidak terkendali. Tidak ada variabilitas yang acak.
Ini menunjukkan bahwa keragaman/variast proses
pada peta kendali R berada dalam kendali. Dengan
demikian variasi penyebab khusus yaitu kejadian-
kejadian di luar yang mempengaruhi  sistem
menjadi tidak ada lagi di dalam proses, schingga
dapat dilakukan perhitungan terhadap kapabilitas
proses.

4.8 Peta Kendali Proses Machining Run Out
Cylinder Head

Secara statistik semua titik-titik dalam peta kendali
masih berada dalam batas-batas UCL dan LCL.

Dalam peta kendali x diperoleh nilan UCL =

0.0262, x = 0.0177 dan LCL = 0.0092. sedangkan



untuk peta kendah R diperoleh nilai UCL = 0.0267,

R= u0ll” dan 1.C1 0
pengupan zone rules dan proses machining run out
cvhnder head berada dalam batas kendali. Pada

Berdasarkan ~ hasil

peta kendah x udak terlihat adanya kondisi yang
ndak terkendali Terdapat niga sampel pertama
terjadi kenaikan dan penurunan.  Tasil - output
pambar pada SPSS diatas dapat dilihat bahwa rule
violation menunjukkan hasil no. Pada sampel ke
delapan proses relatif stabil karena sampel berada
pada salah satu sisi atas dan garis tengahnya yaitu
00177, Meskipun dalam proses terjadi kenaikan
dan penurunan drastis tetapi proses masih berada
dalam batas kendalr (proses stabil).

Sedangkan pada peta kendali R terlihat bahwa
ntik-ttk dalam peta kendali masih berada dalam
hatas-batas UCL dan LCL, ndak terhihat adanya
kondisi  vang udak terkendali. Tidak ada
variabilitas yang acak. Ini menunjukkan bahwa
keragaman/vanast proses pada peta kendali R
berada dalam kendal, meskipun ada nilai aan
beberapa subgrup sampel yang berhimpit dengan
batas LCL. Dengan demikian variasi penyebab
khusus  vaimu  kejadian-kejadian  di  luar  yang
mempengaruhi sistem menjadi tidak ada lagi di
dalam  proses, schingga dapat dilakukan
perhitungan terhadap kapabilitas proses.
4.9 Kapabilitas Cp dan Indeks Cpk
Proses Machining Diameter Cvlinder Head.
Indeks kapabilitas proses Cp dan Cpk yang
telah dihitung berdasarkan hasil pengolahan
data pada proses machining diameter dapat
didapat nilai Cp, Cpu Cpl dan Cpk.Dengan
mdeks Cp = 1.7167, menyatakan secara tidak
langsung bahwa proses berada dalam UCL dan
I C1 vang telah ditetapkan perusahaan, yang
berarti hanya sedikit unit yang tidak sesuai yang
akan dihasilkan oleh proses. Berdasarkan hasil
perhitungan terhadap besaran CPU dan CPL,
diketahui bahwa nilai rata-rata  proses
machining  diameter akan mampu untuk
memenuhi batas spesifikasi atas perusahaan
(UCL = 4.5100 mm). Hal ini menunjukkan
bahwa proses mampu menghasilkan produk
yang memenuhi  batas  spesifikasi  atas
perusahaan dan capable, karena CPU = 1.5143,
CPU ini berada pada kriteria, yaitu CPU > 1.33.
Demikian halnya terhadap batas spesifikasi
bawah perusahaan (LCL = 4.4980 mm) juga
mampu dipenuhi karena CPL = 1.9143 berada
pada kriteria CPL>1.33 yang menyatakan
proses mampu memenuhi batas spesifikasi
bawah perusahaan. Dengan demikian proses
machining diameter termasuk dalam kategori

JURNAL TEKNOLOGI dan MANAJEMEN
Volume 11 Nomor 1 Februari 2013 | ISSN. 1693-2255

Kasus 1. Pada kasus ini proses berada dalam
pengendalian statistikal dan kapabilitas untuk
memenuhi kebutuhan atau spesilikasi pelanggan
dapat diterima. Proses ini adalah pioses yang

1deal. Sehingga dapat  disimpulkan  baliwa

proses machining diameter  eviinder  head
". r JeTall r 1

terkendali secara statistik dan mampu unwl

menghasilkan produk yang memenuhi batas
spesifikasi yang ditetapkan perusahaan

Proses Machining Cleacance Exhaust

Untuk proses ini didapat indeks Cp = 1.3200
menyatakan sccara tidak langsung bahwa proses
berada dalam UCL dan LCL vang telah
GllTCIil;‘i\'iIH !IL‘HI.\'.‘I’IJI}'II, yang
sedikit unit yang tidak scsuai vang  akan
dihasilkan oleh  proses.
perhitungan terhadap besaran CPU dan CPL,
diketahui  bahwa nilar  rata-rata
machining clearance exhaust lebih mendekati
batas spesifikasi atas perusahaan (UCL
0.1600 mm). Ial ini menunjukkan bahwa
proses mampu menghasilkan produk yang
memenuhi batas spesifikasi atas perusahaan dan
capable, karena CPU = [.3134 berada pada
kriteria CPU > 1.00. Demikian halnya terhadap
batas spesifikasi bawah perusahaan (LCL -
0.0500 mm) juga mampu dipenuhi karena CPL
= 1.3182 berada pada krniteria CPL>1.00 yang
menyatakan proses mampu memenuhi balas
spesifikast  bawah  perusahaan.  Dengan
demikian proses machining clearance exhaust
termasuk dalam kategori Kasus [. Pada kasus
ini proses berada dalam pengendalian statistikal
dan kapabilitas untuk memenuhi kebutuhan atau
spesifikasi pelanggan dapat diterima. Proses ini
adalah proses yang ideal. Sehingga dapal
disimpulkan bahwa proses machining clearance
exhaust cylinder head terkendali secara statistik
dan mampu untuk menghasilkan produk yang
memenuhi batas spesifikasi yang ditetapkan
perusahaan.

berarti hanya

Berdasarkan  hasil

Proses

. Proses Machining Clearance Intake

Untuk proses ini didapat indeks Cp = 1.4400,
menyatakan secara tidak langsung bahwa proses
berada dalam UCL dan LCL vyang telah
ditetapkan perusahaan, yang berarti hanya
sedikit unit yang tidak sesuai yang akan
dihasilkan oleh proses. Berdasarkan  hasil
perhitungan terhadap besaran CPU dan CPL,
diketahui
machining clearance intake lebih mendekati
batas spesifikasi bawah perusahaan (LCL -
0.0300 mm). Hal ini menunjukkan bahwa
proses mampu menghasilkan produk yang

bahwa nilai  rata-rata  proses



memenuht batas spesifikasi bawah perusahaan
dan capable, karena CPL = 1 2800 berada pada
kiitena CPL > 1.00. Demikian halnya terhaday
batas spesifikasi atas  perusahaan  (UCI
(0900 mm) juga mampu dipenuhi karena CPU
1.6100 berada pada kriteria CPU>1.33 yang
menvatakan proses mampu memenuli batas
spesifikasi atas perusahaan. Katagori proses
machinmg clearance intake (ermasuk dalam
kategori Kasus 1. Pada kasus ini proses berada
dalam pengendalian statistikal dan kapabilitas
untuk  memenuhi kebutuhan atau  spesifikasi
pelanggar dapat diterima. Proses ini adalah
proses yang 1dcal. Schingga dapat disimpulkan
bahwa wroses  machining  clearance  imake
cvlinder head  terkendali secara statistik dan
mampu untuk  menghasilkan  produk yang
memenuhi batas spesifikasi yang ditetapkan
perusahaan
4 Proses Machining Cvlindricity
Pada proses mu didapat indeks Cp = 1.3733,
menyatakan secara tidak langsung bahwa proses
berada dalam UCL dan LCL yang telah
ditetapkan  perusahaan, yang Dberarti hanya
sedikit unit yang tidak sesuai yang akan
dihasilkan oleh proses. Berdasarkan hasil
perhitungan terhadap besaran CPU dan CPL,
diketahur  bahwa nilal  rata-rata  proses
machining cvlindricity lebih mendekati batas
spesifikasi bawah perusahaan (LCL = 0 mm).
Hal i menunjukkan bahwa proses mampu
menghasilkan produk yang memenuhi batas
spesifikasi bawah perusahaan dan capable,
karena CPL = 1.3182 berada pada kriteria CPL
1.00. Demikian halnya terhadap batas
spesifikasi atas perusahaan (UCL = 0.0060 mm)
juga mampu dipenuhi karena CPU = 1.4091
berada pada  kriteria  CPU>1.33  yang
nienyalakan proses mampu memenubi batas
spesifikasi atas perusahaan. Katagori proses
machining cylindricity termasuk dalam kategori
Kasus 1. Pada kasus ini proses berada dalam
pengendalian statistikal dan kapabilitas untuk
memenuhi kebutuhan atau spesifikasi pelanggan
dapat diterima. Proses ini adalah proses yang
ideal. Sehingga dapat disimpulkan bahwa
proses machining cvlindricity cvlinder head
terkendali secara statistik dan mampu untuk
menghasilkan produk yang memenuhi batas
spesifikasi yang ditetapkan perusahaan.
5. Proses Machining Concentrycity
Untuk proses ini didapat indeks Cp = 1.7759,
menyatakan secara tidak langsung bahwa proses
berada dalam UCL dan LCL yang telah
ditetapkan perusahaan, yang berarti hanya
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sedikit unit yang tidak sesuar yang alkan

dihasilkan oleh proses. Berdasarkan hastl
perhitungan terhadap besaran CPU dan CPI
diketahui  bahwa  nilar rata-rata - proses
machining concentrycity lebih mendelkati batas
spesifikasi bawah perusahaan (LCI () mm)
[al ini menunjukkan bahwa proscs mampu
menghasilkan produk yang memenuhi batas
spesifikasi bawah perusahaan dani  capable,
karena CPL = 1.3033 berada pada kriteria CPI
1.00. Demikian halnya terhadap batas
spesifikasi atas perusahaan (UCL = 0 [500 mm)
juga mampu dipenuhi karena CPU 2.2512
berada pada  kntena  CPU-1.335  vang
menyatakan proses mampu memenuhi batas
spesifikasi alas perusahaan. Maka proses
machining ~ concentrycity  termasuk  dalam
kategort Kasus 1. Pada kasus in1 proscs berada
dalam pengendalian statistikal dan kapabilitas
untuk menienuhi kebutuhan atau spesifikasi
pelanggan dapat diterima. Proses ini adalah
proses yang ideal. Sehingga dapat disimpulkan
bahwa proses machining concentrycily cylinder
head terkendali secara statistik dan mampu
untuk menghasilkan produk yang memenuhi
batas spesifikasi yang ditetapkan perusahaan.

6 Proses Maclining Run Out

Untuk proses ini didapat indeks Cp = 0.8803,
menyatakan secara tidak langsung bahwa proses
lidak berada dalam UCL dan LCL yang telah
ditetapkan perusahaan, yang berarti hanya
sedikit unit yang sesuai yang akan dihasilkan
oleh proses. Berdasarkan hasil perhitungan
terhadap besaran CPU dan CPL, diketahu
bahwa nilai rata-rata proses machining run oul
lebih mendeckati  batas  spesifikasi  alas
perusahaan (UCL = 0.0300 mm). Hal ini
menunjukkan bahwa proses tidak mampu
menghasilkan produk yang memenuhi batas
spesifikasi atas, karena CPU = 0.7235 berada
pada kriteria CPL < 1.00. Sedangkan terhadap
batas spesifikasi bawah perusahaan (LCL = 0
mm) mampu dipenuhi karena CPL = [.0412
berada pada  knteria CPU>1.00  vyang
menyatakan proses mampu memenuht batas
spesifikasi  bawah  perusahaan.  Scdangkan
pengklasifikasian proses berdasarkan pada dua
aspek yaitu pengendalian dan kapabilitas.
Berdasarkan tabel, maka proses muachining run
out termasuk dalam kategori Kasus 2. Pada
kasus ini proses berada dalam pengendalian
tetapi mempunyai kelebihan variasi penyebab
umum karena kapabilitas proses yang masih
rendah. Maka dapat disimpulkan bahwa proses
machining run out cylinder head terkendali
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cecara  statistik  tetapt udak  mampu untuk permasalaly yang akan dilakukan perbaikan dengan
menghasilkan  produk  yang memenuht batas terlebih dahulu menyvan penvebab permasalahan
diaeram  sebab  akibat

.\]M‘ﬁ“'\'i‘l alas perusahaan dengan menggeunakan
e T y i Diwaeram  schab akibamya  dapat dilihat  pada

4.10 \nalisis Diagram Schab Akibat .

' ; pambar hertk

Rerdasarkan kapabilitas  diatas  dan |n‘||pnh|h;|1| ‘

analisis  yang  dilakukan (erdapat  dua

serta

| i Material
Tidnk Ada Conlrol Chant Keau an Teol § |

i Flaw Pengadasn Tool Tidak Ragu
' rl |
| 1 A F hal
Banyak Chip Di Jig
| " Delay
|
(- S : —{Cp Run Out < 1.00] |
- b Operalor Baru
Preventil Kurang - 2
| | Maintenance Tonl y . g ’ : Jig Kurang Stopper
‘I Tidek Sesuai Standar g >
| g A 5 T - Skill Operator Tidak Merala
| Mainl=nance - g ! 3
| Kurang = ¢ Cycle Time lebih Lama
e Kurang Pelathan §
P

XTI ‘
Ketidaksesualan
sefling parameler

Operator merubah selling measin
Selling mesin hdak lerkunci

Hasi! leak lest
lidak stabil

|cylinder Head |
, Keropos

Pembersihan
| dusterkurang

Gambar 3 Diagram Sebab Akibat Cylinder Head Keropos
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Rencana perbatkan yang dapat dibuat dapat dilihat

pada tabel 3 dan tabel 4

Geteiah dilakukan perbatkan kemudian  diambil
data claim market dan dan hasil pengamatan
setelah perbatkan dapat dilihat terjadi penurunan
claim seperti dapat dilihat pada tabel 5.

Tabel 3 Rencana Perbaikan Proses Machining Cylinder Hecd

I

| PARTOR L WHAT wmy ) WHIRI T now - I
[MESIA Banyuk clhup i e INAME? Operator [Froses nuchining Tl Menambah air blow padi
terlnln kel mesin leak test
Arah an blow
Berubah-ubah Supervisor (Proses machmng Tul Setip pergantion model
- Delay Cylinder Head supervisor harus mengisi
Kevepatsn puta teol - Setung mesin tidak check sheet sctting mesin
N terkunci - Mengunci selling nesin agar
I - Tawdok ade pomnt 'echure uilok Jdopat Jdaaboh aperator
‘ wnml Setting mesin Menzganu hooring too!
| - Setang mesin dilulukan dengan keceputan 3UbUkaly
{ operalon proses
{ Trdak ada control chart Proses machining - Melukukun prevenfive
| keausan tool Cylinder Head Mauntenance techadap
f Rooring ol untuk di repai
|MATERIAL Matenol kurang bagus Banyuknya pemakain Operator Proses machining Juli - Mengurungi pemikisian
‘ materiul Recycle cylinder head Muterial recycle
| - Penmukaian material sesuan
Seundur bahan baku 6U-40
METODE Mauintenunce tool - preventive maintenance Operator mi Proses muacluning Juh - Membuat check sheet harian
Kurang jarang Dilakukan cylinder head - Membuat judwal unnuk
- Maintenance tool tidak maintenance tool
seswut Standar
MANUSIA  |Kurung - Bunyuk opevator baru Operator Proses machining Juli - Memberikan training kepada
Pe'atthan - Skill operator tidak suma cylinder head operator baru
- Cycle time lebih lama - Memberikan buku panduan
| - Jig kurang stopper operator
- Mcmasang SOP pada sctap
proses machining
Sumber Hasil Pengoluhun Dat
Tabel 4. Rencana Perbakan Cvlinder Head Keropos
[L FAKTOR WHAT WHY WHO WHERE WHEN HOW
{M[.‘Sl\’ Hasil leak test tdak - Ketidakscsuaian sctting  |Operator |Proses machining Juli |- Mengembalikan setting
\ Stabil parameter cylinder head Mesin leak test sesual
- Opcerator merubah dengan standar proscs
| setting mesin - Membuat password baru
: - Sefting mesin tidak - Melakukan pemeriksaan
| terkunci sclung paramcter sclap
pergantian shift
METODE  [Pembersihan duster - Penyemprotan aic proses |Operator  (Proses machining Juli - Perbaikan pada
Kurang leak test manual kurang cylinder head Pembersihan duster
- Penambahan semprot pada
- Pasir dan resin menenpel waktu proses leak test
pada cylinder head
-Twbulnya rongga gas

Sumber Hasil Pengolahan Data

Jil
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SEBELUM | B
JENISCLAIM | PERBAIKAN | SESUDAH PERBAIKAN
goi L JULL | AQUSTUS
Starter Tidak On [ | 2 [
Knalpot Berasap 0 0 0
Suara Mesin Kasar 1 0 1
Cylinder Keropos 10 6 I
Mesin Rusak 0 0 0 gl
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Tabel 5 Data Claim Market Sebelum Perbaikan dan Sesudah Perbaikan

Sumber: Hasil Mengolahan Data

5. KESIMPULAN

Kesimpulan yang diperoleh berdasarkan hasil

analisis adalah sebagai berikut:

|. Banyaknya jumlah claim market pada
cylinder head disebabkan karena beberapa
faktor antara lain: 1. Faktor Mesin, yaitu;
Operator merubah setting mesin, Setting
mesin tidak terkunci, Adanya ketidaksesuaian
setting parameter antara standar proses
dengan leak fest, 2. Faktor Metode adalah
Pembersthan auster tidak efektif, Adanya
pasir dan resin yang menempel pada cylinder
head schingga menyebabkan timbulnya
rongga gas

2. Mesin leak test tidak dapat membaca
kebocoran pada proses machining disebabkan
karena faktor-faktor sebagai berikut: .
Fakior Mesin terdiri dari: Banyak chip yang
menempel di jig, Serting dilakukan olch
operator produksi, Kecepatan putar hooring
ool over, Tidak ada control chart keausan
tool, 2. Faktor Material yaitu: Banyaknya
pemakaian material recycle, Pemakaian
material tidak sesuai standar bahan baku 60%
ingot : 40% return, 3. Faktor Metode yaitu
Maintenance tool tidak sesuai standar,
Preventive maintenance kurang, 3. Faktor
Manusiayaitu Operator kurang pelatihan, Jig
kurang stopper, Skill operator tidak merata
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