
-:.f 
lffi =:i:r*':

-.L.-, .'r ' ;

Kis Yoga Utomo*)
AI{ALISA KERASAKAII TURBIT{E TTHEEL TARBOCHARGER PADA T]IVIT
TRUK PEIVGAI,{GKUT BATU BARA DAI,{ OPTIMASI PEMELIHARAAI,{
s E RTA U S AH A p E t{ C E GAIOy **U SAKAT{ t{yA

Erwin Firmapy _d.qnTatang Subagdju**)
zEIvGARUH rg{E'$,isrtr watxruet ewf,gvtuM TypE Algg,s Frl
TERHADAP.{#Pfl#SJSJd TTT$* GAS{ET PADA PROSES STAMPIIVG

Aric Kuffiwre d&Dft{rni PrAfi6;1[* * )
:::=::

P E RAI{ c An@ nc - GY#t$ p{xru/ftE r-*,a ffi r i i r,t r n n s u p p 0 RT
BEARING m[ruGf]#Ho, IcA*Ly. .rrycr SA.AT pt?0sE,s
PRLDIIKSI DI FT "X" r$ i*. j *{ -:

' '^*- F .S*So ; ei**

Denny Prumanttl*lr r- i
zERBATKAN KaALTTN ror caS{ulrqr-_frryrrycra rAt{ gcD
PRqDUKSI DI pT, yU 

t.l,S _{,,:=\* 
',."''*

_*'

---lYl
-ll-tA
-lll-lA
-lll-N
-l----̂O
-:.-N
Eee

-W---F
--

Tatang Subagdja *)

PEI{ERAPAT{ LEAI,{ MAII{UFACTUMIYG DEI{GAI,{ METODE FMEA
UIVTAK fuIENGURAI{GI WASTE PRODT]K WOOD WORKII{G DAIV
PARTICLE BOARD

J. KALPIKA vol,.1 N0.1 HAL
1-53

Jakarta
JANUARI

2017

ISSN
182975s2



J
U

R
N

A
L

 
ISSN 1829 - 7552 

 

KALPIKA 
 

Volume 1, Nomor 1, Januari 2017 

 

STAF REDAKSI 
 
 

Penasihat : Dr. Harjono Padmono Putro, S.Kom., M.Kom 

Ketua : Ir. JP. Damanik, M.Si 

Penyunting : Prof . Dr. Ir. Bambang Teguh P, DEA 

Dr. Didit S. R, MM 

Dr. Suwanda, ST., MT 

Ir. Muchayar, MT 

Chotim Subandi, S Kom, MT 

 
Penyunting Pelaksana : Afri Sujarwanto, ST 

Andika, ST 
 

Sekretariat : Satrio Y, ST 
Sutarto 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

Alamat redaksi 
Universitas Krisnadwipayana 

Kampus Jatiwaringin, Jakarta PO. BOX 7774/Jat.CM 
Telp. : 021-846 2229, Fax : 021-84998529 

E-mail : Jurnal_kalpika@wowmail.com 
Jurnal_kalpika@gmail.com 

JAKARTA 13077 

mailto:Jurnal_kalpika@wowmail.com
mailto:Jurnal_kalpika@gmail.com


rssN 1829-7552
IURNAL KALPIKA, VOL. 1, NO. 1, JANUARI 2017

DAFTAR ISI

1. Analisa Kerusokan Tarbine wheel Turbochoryer padalJnit Truk Pengangkut Botu Bara dan optimasi

Pemeliharaan serta Uptha Pencegahan Kerusakpnnya

Oleh : Kis Yoga (Jtomod """""" 1 - 10

2. pengaruhKekerasanMaterialAluminium Type A199.5F11 TerhadapKepresisian upper GasketPadaProses

Stamping .t - ,r_ ,.1 .11 - 16

3. Analisis Kerusakan Bearing Pada .Georbox 
Agitator M*ing ranft Menggun 

:Y..::.!.':::.i:::::::#11:"
Oleh ;Lukman*) dan Muchayar """"":"""""'

4. Perancatganjig - check fixture braoket center suppo rtbearlngdlT untuk periodically check saat proses

produksi di PT'X' **) ................ 25 -g3

5. Perbaikan Kualitas Top Case Untuk Peningkatzn QCD Produksi di PT' YOI

6'PenerapanLeanManufacturinsDengar|MetodeFmeaUntukMengurangiWastePmdukWoodWorking

Oleh :Tatang Subagdja*) '

Dari Redaksi

ulang tahun adalah sinar matahari. Begitulah sering dikatakan orang-orang biiak maksudnya,

beranjak dari ulang tanun, masa depan Oinarap[an afan seiantiasa^bersinar+inar seperti matahari'

Akan tetapi , sina, m"iar,ari 
,terpaksal h"*s kami lihat secara berbeda , dalam kaitan dengan

ulang tahun pertama k;,p,k;:-'Si";r matlrrari-Uagi i.ri"O"l"! simbgl sumber energi yang'oleh karena

itu,harus kami mentaailln'seefektif Oan seetesi"en .unlfin'tinar matahari sebagai symbol'kami para

pengurus kalptka.ingin'i"tri-r"ne*s Uerenergi aliai.bersemangat untuk menghadirkan kalpika

kepada anda tepat p"i" ui"iitrnia metaui simooi'maianari,berangkat-dari ulang tahun pertama,kalpika

ingin bertekao genantiaia-rung,lnirngi anoa.uuran malah surut ian kemudian lenyap ditelan waktu'

Kalpika,sebagai jumal yang bervisi- sebagai wadah unggulan penelitian (dalam makna

luas),mengenai teknikiu;i;;;fi;?i^an,setidakrya-sulafr menga*iti kiprahnya melalui saiian naskah

yang bervariasi (namun'i"itp i"iir.t oren.visiniaii,,Li o"i.peie]itian mumi 6mpirik hingga penelitian

yang bersifat t"rooor"n itJJois.Hingga tanrn'p'e,tama kelahirannya 'kalpika 
pun sudah membuktikan

kekonsistenannya pada jadwat terbit.Hat i;i6i;;"i" o!*"t rriruunian baik dengan relasi-relasi

kami,terutama para [onfiuusi naskah'Oleh'karena itu,dalam rangkimenielang hari ulang tahun

pertama kalpr:ka,kami'i"gil ;"^gucapfan i.i*"f".ii para relasi-kami itu,termasuk iuga kepada

ono"''"Ll'n"J",?;n' 
adarah sinar matahari.Unskap.an 

-9919.-?:1T lil-f:',lT :15[l]' akan kami

jadikansimbot menge.nai sinar matah.ti V*g"'."iia genfq1;lngi fita setiap pagi'Kami pun akan

berupaya setia menguniungi nnOa sesuai ;aO*a,*ontaf6fr 
-terus kami'berilah kami masukan

iontlu'ktit,t"hingga t<eseiiaah kami genanti asa terjaga'

Selamat membaca (Red)



PERBAIKAN KAALITAS TOP CASE UNTUK PENINGKATAN QCD
PRODUKSI DI PT. YOI
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Abstrak

Banyak perusahaan yang bergerak di bidang jasa maupun manufaldur dalarn memproduksi produk yang sejenis.
Oleh karena iru perusahaan-prusahaan tersebut harus benar-benar tepat dalam menjalankan proses
produirsinya. Salah sau jenis produk yang sejenis tersebut adalah proses produlcsi "Top Case" di PT. YOI.
Hasil yang diperoleh dari proses pengerjaan tersebut harus benar-benar memenuhi standcn QCD (Quality Cost
and Delivery), dan diharapkan kegialot prodaksi di PT. YOI dapat terpemrhi sesuai dengan aspek QCD. Masih
dijumpainya ketidak sesuaian prases berupajenis dimensi material yang dproses dan sistem penyimpanannya
setelah proses produksi. Hal ini mengokibatkan terjadinya cacat pada produkTop Case, dimana top case NG(no
goog)/Defect. Dari permasalahan yong timbul tersebut maka perlu dilakukah bedah proses produksi top cqse
sehingga proses bejalan dengan optitrdl menghxilkan produk tanpa cacat (zero defect). Anqlisis hasil
penelitian mengguna\an metode perdekatan six sigma. Berdasarkan perhitungan nilai Sigma, diperoleh nilai
sigma rata-rata adalah 4,03 o dengan 5710 Defect per million Opportunitas (DP\,{O). Pada tahap analyze
diketahui bahwa proses industri belum memiliki kapabilitas proses yang baik karena hasilnya masih jauh dari
sasaran six sigma yailu 3.1 DPMO fungan nilai sigma 6.Tahap selanjatnya adalah improve dengan cara
mengurangi jumlah cacat akibat scrap, gores dan bending. Tahap terohhir adalah control guna tercapainya
zero defect. Hasil dari improve yang didapat adalah dapat menghemat biaya pembelian material sebesor Rp
)54,- /pcs dan peningkatan nilai signa rata-rata mencapai 4,12 o dengan 4.462 DPMO, tetapi mosih belum
terceipainya nilai signa ke arah zero &fect senilai i.4 DPMO dengan nilai sigma 6o

Kata Kunei : Zero Defect, NG/Defe$ Six Sigma

maupun manufaktur. Dalam

berupa jenis dimensi material yang
diproses dan sistem penyimpanannya
setelah diproses produksi, sehingga
mengakibatkan tedadinya cacatl NG(no
good)/Defect pada produk Top Case.
Adapun bentuk cacatnya adalah:

1. Scrap, cacat pada tepi kanan
atas Top Case.

2.. Adanya Goresan pada
pennukaan Top Case.

3. Adanya Bending
Jenis-jenis cacat tersebut dapat dilihat pada
(gambar: 1.1) berikut:

I. PENDAHULUAN
I.1 Latar Belakang

Saat ini banyak bermunculan
perusahaan yang bergerak di bidang jasa

perkembangannya perusahaan-perusahaan
tersebut mengalami persaingan yang
sangat ketat untuk memproduksi produk
yang sejenis. Oleh karena itu, maka
perusahaan harus benar-benar tepat dalam
menjalankan proses produksinya. Salah
satu jenis produk yang sejenis tersebut
adalah "Top Case" yang diproduksi PT.
YOI. Hasil yang diperoleh dari proses
pengerjaan tersebut harus benar-benar
memenuhi standar QCD (Quality Cost and
Delivery), dan diharapkan kegiatan
produksi di PT. YOI dapat terpanuhi sesuai
dengan aspek QCD.

Pada proses press dies Top Case
masih dijumpai ketidak sesuaian proses

ruRNAL KALPIKA, VOL. 1,NO. I , Januari 2017 :34-41



Gambar. 1.1 (sobek pd tepl kanan atas)

Gambar. 1.2 Cacat Gores dan Cacat
bending

Akibat adanya hasil produksi Yang
NG sangat berpengaruh terhadap QCD,
meliputi:
1. Biayaproduksi meningkat
2. Waktu proses Produksi bertmnbalt

panjang
3. Delivery time tidakakurat
4. Overal equipment efisie,nsi mengecil
Hal tersebut pada akhirnya akan membuat
kinerja perusahaan merurun dan daYa

saing melemah, maka perlu diatasi dengan

melakukan langkah perbaikan sistematis

dengan cara bedah proses.

2. Metodologi Penelitian
Metodologi Penelitian Yang

digunakan adalah dengan menggunakan
pendekatan six sigma mulai dengan

mengenali material yang digunakan, proses

produksi sampai penyimpanannya. Alur
dari penelitian ditunjukkan pada (gambar

2.1) berikut:

Gambar 2.L Kerangka Metodologi
Penelitian

Tahap pengukuran yang dilakukan
dengan menggunakan diagram control
( P-chart ). Adapun langkah-langt<ah dalam
membuat peta kendali p sebagai berikut :
a, Menghitung Prosentase Kerusakan
(p)

ND
P=-t- n ..........(1.1);[9]

Keterangan:

4p : jumlah gagal dalam sub grup

n : jumlah yang drperiksa dalam sub grup

b. Menhitung deviasi standart (S)

S=
..{2.2'l;197

c. Menghitung garis pusatlCenttal Line
(CL)
Garis pusat merupakan rata-rata kerusakan
produk (p ).

tnpt-I_D_H-vL-s L (2.3;[ e
Keterangan:

P : jurnlahtotal yang rusak

re : jurnlah total yang diperiksa

JURNAL KALPIKA, VOL 1, NO. 1, JANUATi 2OT7 : 3441. 35



c. Menghitung batas kendali atas atau
Upper Control Limr, (UCL)
Untuk menghitung batas kendali atas atau
UCL dilakukan dengan rumus :

ucL :F*t-!P(r- P)v n ........(2.a);t 9l
Keterangan:
p : ruta-rata ketidak sesuaian produk
m : jumlah produksi

d. Menghitung batas kendali bawah
atau Lower Control Limit (LCL)
Untuk menghitung batas kendali bawah
atau LCL dilakukan dengan
rumus:

LCL =F -3
.2.s);[ e]

Keterangan:
p i ratatata ketidak sesuaian produk
z : jumlah produksi

dianggap = 0
e. Menganalisa tingkat sigma dan Defect
Per Milion Opprtunitas perusahaan.
Cara menentukan DPMO adalah sebagai
berikut:
Detfectper Unit @PU):

Tetal H*r$saka:?
BFff = ?*tal Frodxksi "......{2.6};17l

Defect per Million Oppwrtanities
{DPkro):

SPi:.r' 1. {rS, &S*
BFlt* = Fr*b*bilit1. i, ci':r::.i*t 

" "Q "7);Ll1
Setelah didapat hasil Analisa dilakukan
innprove yang rnerupakan tahap
peningkatan kualistas six-sigma.

3. ANA&ISA DATA DAi\[
PERB.A,IKAN KIIALITAS

3.1 Top Case
Top case adalah sanah satu bagian

dari DVD set yang di produksi di PT. YOI
terbuat dari steel electro galvaradzeC coil
(SECC). Jenis bahan top ease adalah sheet
metal tipe PCe{-I\ffiN 2615 ($tandar

Korea) dengan tebal 0.5
tutup bagian atas dari
gambar 2.1).

mm nnerupakan
DYD set (lihat

Gambar 3.1 Top case

3.2 Proses Produksi Top Case
Proses produksi top case

menggunakan mesin press. Mesin yang
digunakan pada proses pembuatan top case
adalah sebagai berikut :

Mesin cutting forming
Mesin cutting piercing
Mesin bending L
Mesin bending U

3.3 Pendekatan Six Sigma
Langkah dalam perbaikan kualitas

disini menggunakan pendekatan six sigma
dengan berdasarkan kepada DMAIC
(Define, Measure, Analisa, Improve Dan
Control).

3.3.1 Define
Pada tahapm define ini, data yang

digunakan adalah data primer yang
diperoleh PT" YOL Data yang diperoleh
berupa data kuantitatif dan data kualitatif.
Data kuantitatif yaitu data yang berupa
angka-angka .lumtrah produksi
dan data NG atau defect. Data kualitatif
yaitu data yang berupa informasi tertulis
yaitu informasi mengenai NG dan defect,
penyebab terjadinya NG dan defeet yang
diperoleh dapat didefinisikan jenis-jenis
defectny4 yaitu:
a. Cacat Scrap
Cacat ini diakibatkan karena terbawanya
sisa potongan naaterial pada setiap proses
press dies, dimulai dari proses cutting
fonmirag, euttimg piercing bending L daa
bemding {/ sehingga produk menjadi saeat.
Cacat yang diakibatkan oleh terbawamya
sisa potomgan terdiri atas beberapa jeeris,

a.

b.
c.
d.

iUR€\lAL KALP8KA, VSt-" 1, ftlCI. t , Januari 3S17 : 34-4tr



salah satunya adalah cacat pada tepi kanan
atas yang patring dominan.
b. Cacat Gores & Bending
Cacat ini diakibatkan karena handling

material yang tidak tepat dibagian packing,
dimana kondisi rack trolley kurang kokoh,
jarak kedudukan top case pendek dan cara
pengikatan safety yang kurang kuat
sehingga mengakibatkan

Gamb
ar 3.5
Sisa

poton
gan

yang
terba

wa
dalam proses

3.3.2 Measure
Langkah dari proses measure

dalam tahap ini adalah melakukan
pengukuran dengan cara membuat peta

kontrol P dari data total per-minggu selama
bulan Oktober,Nopember dan Desember
2010 yang didapat guna analisa (tabel 2.1).

Tabel3.l Data Jumlah NG Per-Miuggu
Pada Bulan Oktober, Nopeunber Dan
Desember 2010

6 j.f#l+BE se *&$3;t,.rf

0gl
:$10

ainec$ 1
j*l is: d"{i

*iffi? i 1€g tg€ 6rs

airltt 3 tt+ t$3.8t,{

dHrs.l t121 rgJ.6i{

?sd:it&l&sE r.ts *et*:

IC?
?$19

aiasl s4{ 1d:ci*

*el c*{ lc"t lti
EhB! r6Jg$

dsril t l l.:l 163"ti

tr**k* ts ffi.H$

Ss

30$

tut tl-idit

tut IUJ ti*"c95

nhst e$ i:.1tr'*

ad:m J ,lr rIrlq
sds*lil@ s& a:e

Menghitufig prosentase kerusakan
(minggrr pertama bulan oktober)

76sD=--:-::=-=01003971' 192645
b. Menghitung garis Ceter Line (CL) atau

nilai mean (P)
1 1001L:L = --:---:-:---= 0,005740

1916678

c. Menghitung batas kendali atas (UCL)

- UCL minggu I (pertama) bulan

Oktober

UCL -- 0,003971 + 3

UCL = 0,01219

UCL minggu I (pertama; bulan

Nopember

IJCL=0,006116+^ @'1 162859

UCL = 0,01614

UCL minggu I (pertama) Bulan
Desember

UCL =O,OO472' *=^@v 1156s8

UCL = 0,01505

d. Menghitung batas kendali bawah

(LCL)

LCL minggu I (pertama) bulan

Oktober

UCL = 0,003971-3

UCL = -A,AA4244

UCL minggu I (pertama) bulan

Nopember

UCL = 0,006115 -3
UCL = -0,00391S

UCL minggu I (pertarna) Bulan
Desember

0,003971 (i - 0,003971 )

0,003971(1- 0,00397tr)

0,006116(l -0,006116)
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^w)UCL = 0.004729 -3.1-' v 1ls6s8

UCL = -0,005202

Tabel3.2 Hasil Perhitungan UCL' CL,
LCL dan P pada bulan Oktober,
Nopember dan Desember 20tr0

ffiT
?0t,

ahrcs I 1t lfl6l 0 fioi,"i{ I i1*3r?l {J 0l!5: .0r4:r#

r*** I J$, !{sn t&,i".'{1 0r,t?i# 8 [iti; .t.#{iii

niira tr ?i,i i4!i3 RlYr{?lil 6jg:*ff 60!i# ,i !!li$6{

ilkrar I i.*i:r',li 0 *iie!i: ${*gi: {c+itri

!i0?
1010

*iriai:l !4S r{:si! !l$ti?li l!#n(l,l &fdf6] *fd$*I

ai*lo 11 t& td{il1 0.M?* rrwrt,r s{i&# "fi lti0Jl:

n"aEiri 1 r&$i{ I fJ]J4u llf*'i:i#l **s$ii

1+t ,t111, *$t itl, *f{t&*'i.1 i.la* "0tu?&r]

IK
:$10

rialgu i 5{l 1 iidil t#d.i$ *i,Sll .*.iifli

mfusg I !41{ ttdrgj taj&l$ t t{{:i} {.{#&

Eh!fi X gi{ : i tr'rii $.&Ji;4t 11H#li AHH ,4iii;::

6tMl 6t: i:i$} * #i3*i( * isJxr .ifli4i&

Karena P lebih banyak berada

diantara UCL dan LCL maka kapabilitas
proses berjalan baik, sehingga mampu
meqielaskan bahwa kapabilitas proses

mampu memenuhi spesifikasi batas

toleransi yang diinginkan.
Berikut grafft hasil perhitungnnya :

GfiAFl(PEHITUNGAf{ {[U&Ktdan P

Bulan $ktobar"OessrnkrAg10

Gasnbar 3.6 Grafik Kontnol P-Chart
Top Case

Dari gannber 4.3 diatas diketahui bahwa
kapabilitas proses masih berjalan dengan

baik, karena F masih berada diantara UCL
dan LCL.

Tahap pcngukuralt selanjutnYa

adalair pengskma& tingkat siglna dan

tuefeet Per Milliin Apgeortunities @FI\AS)

.i

irrrlirl,liltlllll
It+=ltititjli :,

ELr I l-#l l- r #"r_t-l .'"

Dffict per Unit @PU) minggu Pertama
bulan Oktober:

Total Kerusakan (n)
DPU:

Total Produksi (np)
765

DPU = t92.645
DPU = 0.003971

Defect per ltlillion Oppurtunities @PMO1
minggu pertama bulan Oktober.'

Defect (n) x 1.000'000DFi'iO=-
Oportunities (nP)
765 x 1.000.000

DPMO = L92.645
DPMO = 3971

Tabel.3.3 HasilPerhitungan DPU dan
Konversi DPMO Ke Nilai Six-Sigma

Be rdasarka n Motora I als*{-. Fjgma Proscx

Dari data {tabet 3"3} diketah
bahwa proses industri behmr memili
kapabilitas proses yang baik. Nilai DFM
antara bulan Oktober sarnpai buk
Desember adalah 5.740 DFMO dengt

nilai sigrna 4.03. Hal ini ditunjukkan d:

nilai DFMO yang hasilnya masih.iauh di
sasaran six sigma yaitu 3.4 DPMO dengr

nitrai sigma 6. Sehingga perlu di analir

tragi faletor - faktor utanta pe*yebab defec

3.3"3 Amali se {.$Fe&tyze}
Pada tahapan mi arealisis l

langkah yang dilakr*kan adalah deag

emembuet diagrana Fareto uxd

OKI
:010

6haB I i6i ii:6{i 4 tu!16?1 te?i

{ili M ele- i al,:ltilj ir# iei

bh'ro-3 1Sl 91{ 0 arl:18*t -i*!I lti

tci f5.i i4

xoF
:010

ctfr 1{t: git s(d.16116 61it ,l 0i

*hitd3 !vi lri.i.ii ! rl.f,*i;:1 iJir Jti
,.11 t6{ c10 rrt${i5f

! 11t I'ii 1:1 ti (+dg!1 d('i1 ?8t

3E$

:$10

&!su I iJl li 6i5 ,i {r{?:* J7i( if{

t*ffi? r*tn id ssi t it*?rg !?ii 14(

dns ! t:,i..;r', *.{*69U !t*

rhe J *: t1? 51i iL lli,{95! ,i9t{

Be*?*i tlrsi 61i 4,et l:{,fiJjl il"s ,t {.1
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rnengetahui persentase jenis defect dengan
rumus:

o/o Kerusakan
J unilah kerus akan j enis i

=-
Jumlah seluruh kerusakan

Tabel3.4 NG dan Jenis NG Sebelum

Data yang digunakan adalah data total NG
proses dan Total produksi antara bulan
Oktobeq Nopember dan Desember 2010
dari( tabel 4.4). Persentase jenis defect
yangterjadiadalah :

a. Defect scrap sebesar 8.427

o/oKe r us okao 
8'427 

*laP/o = 7 66Yo
11.001

b. Defect gores sebesar2.238

o/oKerusakan = 
2'238 

x100% =2l34o/o
11.001

c. Defect bending sebesar 336

YoKerusakan = 336 
xtilaYo=3.a5Ys

11.001
Dari hasil perhitungan dfu'nasukare dalann
diagrarn Pareto :

Diageann Parete
l9s

E g)oc -
E ,oco -I

H c€d$ -t
E :eeo -

#e!
k*6.t:t

Gambar 3.7 GrafikDiagram Pareto

Dari gambar 4.4 diagram Pareto dapat
diklasifikasikan ienis defect vans teriadi :

a" Scrap sebesar 76.6 Yo

b" Gores sebesar 20.34o/o dan bending
sebesar 3.05 o/o

3.3.4Improve
Padatahapan ini dilakukan improve

dengan cara :

1. Merubah dimensi raw material Top
case

2. Memperbaiki rack folley dan safety
belt

Tabel 3.5 Penghematan berat material
setelah improve
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Gambar 3.8 Improve (Ferbaikan)
Dengan Meniadakan Blankimg

Improve
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Gambar 3.9 Improve Dengan
Memperbaiki Trolley dan Safety belt

3.3.5 Hasil Perbaikan
Tabel3.6 Data Jumlah NG dan.Ienis
NG Setelah Improve Selama Bulan

Maret, April dan Mei 20Ll

Tabel. 3.7 Hasil Perhitungan DPU,
DPMO dan Nilai Six-Sigma setelah

Perbaikan"(improvej

3.4 Analisis QCD
Berdasarkan analisis QCD dari segi

kualitas diketahui bahwa dengan
menunrnnya nilai NRFT Qt{ot Righty First
Time) berarti meningkatkan efisiensi dari

QCD. Dapat diketahui bahwa nilai ].[RFT

Q,lot Righty First Time) : DPMO (Defect
per Million Oppurtwities dapat dilihat dari
hasil sebelum improve dimana niiai
DPMO adalah 5.740 DPMO dengan
pencapaian six sigma pada 4,03 o DPMO
dan hasil sesudah improve adalah 4.462
DPMO dengan pencapaian six sigma pada

4,12o. Dengan menurunya nilai DPMO
berarti menurun pula nilai NRFT, hal ini
berarti meningkatkan QCD

4. Kesimpulan
Berdasarkan data yang didapat dari

hasil pengamatan sebelum dan sesudah
proses improvisasi maka didapat beberapa
kesimpulan, diantaranya :

1. Dari hasil pengamatan pada

diagram P-Chart diketahui bahwa
kapabilitas proses produksi top case

berjalan dengan baik. Hal itu
terlihat dari tidak adanya nilai
proporsi cacat yang melewati batas

UCL {Upper center limit} dan LCL
(Lower Center Limit).
Dari hasil perhitungan DPMO dan
konversi ke six sigma sebelum
improve sebesar 5.740 dengan
nilai sigma 4.03 masih "lauh dari
sasaran six sigma yaitu 3.4 DFMO
dengan milai sigrna 6.

Setelah innprovisasi yang dilakukaa
dengan merubah dimensi rarR

rnaterial Top case (tanpa ada sisa
potongan) dan memperbaiki rack
trolley dan safety betrt guna
nnenekan defeet ke arah zero defeetr

berpengaruh terhadap pengtraflgaa
jumlah defect yang terjadi" Hal irri
dapat dilihat dari jwnlah total rata-

rata deJbet selama bulan Oktober
Nopernber dan Desernber ?CI1C

sebelum dilakukan irnprove sebesat
i1"&S1 Ea naenjadi 7"533 Ea pada
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jumlah total rata-rata defeet selama
Maret, April dan Mei 2011 dan
menghemat sekitar 31.5 o/o dari,
pemborosan yang sebelumnya.

4" Akibat dari merubah dimensi
material yang ukuran raw material
sebelumnya
adalah : 0.5 mm x 262 mm
280 mm
menjadi : 0.5mm x 258 mm
272.5 mm.
perusahan dapat menghemat
sebesarr 0.017 Kg/Ea dan biaya
sebesar Rp 154,-/pcs.

5. QCD meningkat dilihat dari segi
kualitas dengan menurunnya nilai
(NPJT : DPMo)dimana nilai
DPMO awal sebesar 5.740 DPMO
menjadi 4.462 DPMO dan dari
segi Cosf yang ditunjukkan dengan
terjadinya penghematan sebesar RP
154,-/pcs.

Demikianlah kesimpulan yang didapat
berdasarkan hasil penelitian yang
dilakukan di PT. YOI.

5. SARAN
Saran yang penulis berikan

berdasarkan hasil pengamatan yang
diialrukan adalah tetap terus berusaha
untuk mencapai zero defect karena masih
ada penyebab jenis defect dari sisi lain lagi
yang perlu diteliti, hal tersebut terlihat dari
rnasih ditemukan adanya data jenis produk
yang defect.
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