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Kualitas Hasil Fabrikasi Project Security Fence Berdasar Six
Sigma untuk Minimalisasi Defect dan Improvement Indikator
pada PT Mudalaya Energy Indonesia

Muhammad Rizky Widyanto

Program Studi Sarjana Terapan Manufaktur;-Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, JI.
Prof. G. A. Siwabessy, Kampus Ul, Depok, 16424

Email: muhammad.rizkywidyanto.tm19@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRAK

PT Mudalaya Energy Indonesia merupakan salah satu perusahaan EPC yang menerapkan
proses perbaikan secara berkelanjutan agar pelanggan dipuaskan dan memenuhi mutu
produk seperti meminimalkan defect sebagaimana tertuang dalam ‘Key Performance
Indicator. (KPI). Namun, masih ditemukan adanya permasalahan kualitas yang
menyebabkan komplain-dari-pelanggan. Oleh karena itu; perlu diadakan:improvement
agar dapat menurunkan jumlah defect Khususnya pada fabrikasi project security fence
menggunakan six sigma dengan tahapan proses Define, Measure, Analyze, Improvement,
dan Control (DMAIC) sehingga diharapkan meningkatkan hasil kinerja serta menunjang
ketercapaian KPIl. Metode six sigma digunakan.-dengan mengidentifikasi defect,
mengukur hasil kinerja, mencari akar penyebab, melakukan langkah perbaikan, dan
meninjau hasil pengendalian. Hasil identifikasi.defect diketahui_terdapat beberapa jenis
defect dari proses pengelasan dan proses galvanisasi dan_diantaranya merupakan defect
kritis yang menyumbang dan mempengaruhi permasalahan kualitas dari total keseluruhan
dengan berbagai akar penyebab. Hasil perhitungan nilai sigma sebesar 3,1 menunjukan
kapabilitas proses berada pada tingkat rata-rata industri di Indonesia. Secara keseluruhan
peningkatan kualitas hasil produk PT Mudalaya Energy Indonesia sebaiknya dilakukan
sebagai langkah perbaikan berkelanjutan dan diterapkan pada project berikutnya dengan
harapan dapat memberikan perubahan-nilai sigmamenjadi 6.

Kata Kunci: Kualitas, Fabrikasi, Defect; Six:Sigma, Improvement
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Kualitas Hasil Fabrikasi Project Security Fence Berdasar Six
Sigma untuk Minimalisasi Defect dan Improvement Indikator
pada PT Mudalaya Energy Indonesia
Muhammad Rizky.Widyanto

Program Studi Sarjana Terapan Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin;.Politeknik Negeri Jakarta, JI.
Prof. G. A. Siwabessy, Kampus Ul, Depok, 16424

Email:muhammad.rizkywidyanto.tm19@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRACT

PT Mudalaya Energy Indonesia is one of the EPC companies that has been implementing
improvement continuously in order to maintain customer satisfaction and, conform with
product.quality such as minimized defects which are stated in the Key Performance
Indicator (KPI). However, quality problems are still being found causing the complaint.
Hence,; improvement processes need to be carried on to reduce defects, especially in the
security fence project using the six sigma: method  with Define, Measure, Analyze,
Impraovement, and Control (DMAIC) processes in expectation of implementing those
could improve performance and support.KPl.achievement. The Six Sigma method is used
to identify defects, measure the output, find the problem’s root cause, take corrective
action, and control monitoring. As a result, there is some sort of defect after
identification from the welding and galvanizing process and few of them are critical to
the entire quality problem with many root causes.. Sigma-calculation result shows 3,1,
therefore, process capability is on the average level in Indonesia. Overall, quality
improvement of PT Mudalaya Energy Indonesia‘s products should be carried out as a
continuous step and applied to the next project expected could give a sigma value change
to 6.

Keywords: Quality, Fabrication, Defect; Six.Sigma, Improvement
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BAB |
PENDAHULUAN

Pada bab ini dijelaskan mengenai latar belakang, rumusan masalah,
pertanyaan, tujuan dan manfaat penelitian, ruang. lingkup dan sistematika

penulisan dalam penelitian.
1.1  Latar BelakangPenelitian

Industri-berkembang pesat.berpengaruh terhadap sektor manufaktur.di
Indonesia - mendorong perusahaan EPC (Engineering, . Procurement, and
Construction) berkompetisi maka diperlukan daya saing dengan meningkatkan
kualitas produk dan Kinerja perusahaan. Meningkatkan kualitas produk ialah
strategi perusahaan agar mempunyai-nilai tambah, pelanggan akan puas apabila
kebutuhan terpenuhi sesuai harapan (Adril, 2021). Hasil kinerja merupakan salah
satu tolak ukur bagi perusahaan untuk mengetahui tingkat pencapaian, di
dalamnya terdapat kunci indikator untuk mengukur ketercapaian suatu proses
pekerjaan yang disebut Key Performance Indicator (Y udha Prasetyawan, 2013).

PT Mudalaya Energy..Indonesia merupakan salah satu perusahaan EPC
sejak tahun 2013. Manajemen telah menerapkan proses perbaikan secara
berkelanjutan agar pelanggan dipuaskan dan memenuhi mutu produk seperti
meminimalkan defect sebagaimana tertuang dalam Key Performance Indicator
(KPI) akan tetapi masih ditemukannya -permasalahan. kualitas menyebabkan
komplain dari “pelanggan.” Oleh karena itu, diadakannya improvement agar
menurunkan jumlah defect khususnya pada fabrikasi project security fence.

Berdasarkan penelitian.yang dilakukan di- PT Mudalaya Energy-Indonesia,
metode yang akan dipergunakan sebagai langkah pengendalian dan perbaikan
hasil fabrikasi yaitu six sigma dengan tahapan proses Define, Measure, Analyze,
Improvement, dan Control (DMAIC) sehingga diharapkan dengan penerapan
metode tersebut dapat memberikan perubahan. Oleh karena itu, judul skripsi ini
adalah “Kualitas Hasil Fabrikasi Project Security Fence Berdasar Six Sigma untuk
Minimalisasi Defect dan Improvement Indikator pada PT Mudalaya Energy

Indonesia” dengan maksud mereduksi defect produk pada saat proses fabrikasi
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serta menerapkan langkah perbaikan dan pencegahan untuk meningkatkan hasil
Kinerja perusahaan.

1.2 Rumusan Masalah Penelitian

Berdasarkan latar belakang maka permasalahanyang.akan diselesaikan
pada penelitian tugas akhir-adalah bagaimana meminimalkan jumlah.defect pada
fabrikasi project security fence dengan langkah pencegahan dan. langkah
perbaikan agar.meningkatkan_hasil kinerja serta. menunjang ketercapaian Key

Performance Indikator (KPI) dengan pendekatan metode six sigma.

1.3 _Pertanyaan Penelitian

Bagaimana defect proses fabrikasi project security = fence dapat
dikendalikan dalam langkah pencegahan.dan perbaikan untuk peningkatan hasil
kinerja kualitas fabrikasi PT Mudalaya Energy Indonesia?

1.4 Tujuan Penelitian

Berdasarkan perumusan masalah penelitian maka tujuan yang ingin
dicapai pada penelitian skripsi yaitu:

1.4.1 Tujuan Umum

Melakukan pengendalian kualitas terhadap project security fence dengan
cara menganalisis defect yang terjadi pada hasil produk agar meningkatkan hasil
kinerja dan ketercapaian Key Performance Indicator (KPI) PT Mudalaya Energy

Indonesia.
1.4.2 Tujuan Khusus

1. Mengidentifikasi defect yang terjadi pada proses fabrikasi project security
fence PT Mudalaya Energy Indonesia.
2. Mengobservasi dan menentukan titik Kkritis defect yang paling berdampak

terhadap kualitas produk security fence.
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3. Menghitung nilai level sigma dari proses fabrikasi project security fence di
PT Mudalaya Energy Indonesia.

4. Menganalisis akar penyebab defect yang paling berpengaruh terhadap
permasalahan kualitas pada fabrikasi project seeurity fence.

5. Memberikan saran berupa langkah pencegahan dan perbaikan yang dapat
diterapkan perusahaan untuk'mengurangi defect agar mendukung.pencapaian Key
Performance Indicator PT Mudalaya Energy.Indonesia.

15 Manfaat Penelitian

Berdasarkan tujuan penelitian penelitian skripsi maka manfaat yang dapat

diperoleh adalah sebagai-berikut:

1. PT Mudalaya Energy Indonesia dapat .mengetahui defect yang
berpengaruh terhadap hasil kinerja fabrikasi project security fence dan tercapainya
Key Performance Indicator perusahaan.

2. PT Mudalaya Energy Indonesia mendapatkan solusi perbaikan dalam
mereduksi defect yang terjadi pada fabrikasi project security fence sehingga dapat

meningkatkan hasil kinerja.

1.6 Ruang Lingkup Penelitian
Ruang lingkup dalam penelitian skripsi ini adalah sebagai berikut:
1.6.1 Pembatasan Masalah

Pembatasan: masalah yang.dipergunakan di dalam.penelitian ini adalah
sebagai berikut:

1. Penelitian skripsi ini difokuskan pada permasalahan kualitas fabrikasi
project security fence departemen produksi di PT Mudalaya Energy Indonesia.

2. Penelitian skripsi ini bersumber dari data primer dan sekunder yang
diperoleh saat fabrikasi project security fence PT Mudalaya Energy Indonesia

periode bulan Januari hingga Februari tahun 2023.
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1.7  Sistematika Penulisan Skripsi

Penulisan penelitian skripsi dibagi menjadi beberapa bab kemudian
dibahas secara sistematis dan berkesinambungan sesuai dengan kaidah penelitian.

Sistem penulisan yang digunakan dalam«~skripsi ini-adalah sebagai berikut:
BAB | PENDAHULUAN

Bab ini akan dibahas mengenai latar: belakang penelitian, rumusan
masalah, pertanyaan penelitian, tujuan penelitian, manfaat penelitian, ruang

lingkup penelitian dan sistematika penulisan skripsi.
BAB Il TINJAUAN PUSTAKA

Pada bab ini akan dibahas mengenai.teori yang digunakan sebagai dasar
dalam melakukan penelitian agar membantu.memahami konsep yang digunakan
dalam penelitian. Teori yang dipergunakan dalam penelitian skripsi diperoleh dari

beragam sumber kajian literatur, penelitian terdahulu, jurnal, dan artikel.
BAB Ill METODOLOGI PENELITIAN

Pada bab ini akan dijelaskan :tentang metode yang digunakan,
pengumpulan, dan analisis data penelitian- skripsi: Metodologi menggambarkan
alur kegiatan serta kerangka pemikiran dari beberapa tahapan secara sistematis

dan berkesinambungan.
BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN

Pada bab ini akan dibahas menggunakan metodologi six sigma dan
dilakukan tahap define dan measure, selanjutnya yaitu analyze dan improvement
terhadap permasalahan. Data bab ini adalah hasil tahap sebelumnya kemudian
dianalisis dan ditentukan akar penyebab permasalahan untuk penentuan langkah

perbaikan dalam mengatasi permasalahan berdasarkan hasil analisis.
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Pada bab ini akan dijabarkan kesimpulan yang diambil dari keseluruhan
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Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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BAB Il
METODE PENELITIAN

Pada bab ini dijelaskan mengenai jenis, objek, metode pengambilan
sampel, jenis dan sumber data, metode pengumpulan.data dan metode analisis
data dalam penelitian.

3.1 Jenis Penelitian

Pada penelitian ini merupakan jenis penelitian kuantitatif, dikarenakan
penelitian ini‘terfokus pada pengukuran sesual data dan analisis:hubungan sebab
akibatantar beberapa variabel.

3.2 | Objek Penelitian

Objek yang diteliti pada penelitian ini adalah proses fabrikasi project
security fence di departemen produksi PT Mudalaya ‘Energy Indonesia

disebabkan masih ditemukan defect pada hasil produk.

3.3 ' Metode Pengambilan Sampel

Data yang digunakan adalah data primer.dari hasil inspeksi-pengendalian
kualitas dan beberapa data sekunder ‘perusahaan.. Data primer yang digunakan
adalah hasil inspeksi produk fence oleh departemen Quality Control (QC) di PT
Mudalaya Energy Indonesia pada-periode produksi bulan-Januari hingga Februari
2023. Metode pengambilan sampel yang digunakan adalah yaitu pengambilan

sampel produk secara keseluruhan unit produk yang difabrikasi.
3.4 Jenis dan Sumber Data Penelitian

Jenis dan sumber data yang digunakan dalam pembahasan penelitian ini

adalah sebagai berikut:
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1. Data kualitatif

Data kualitatif berupa penjelasan dan keterangan baik lisan maupun
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tulisan, seperti gambaran umum perusahaan, visi dan misi, struktur organisasi,
proses produksi yang dilakukan, dan.hasil.observasi+lainnya yang tidak dapat

dijabarkan menggunakan angka:

2. Data kuantitatif

ejieyer 1aba yiuyajod uizi edue)

Data -kuantitatif yaitu data, numerik seperti jumlah produksi, jumlah
permintaan, dan data jumlah produk yang defect dalam proses produksi.
Berdasarkan sumber perolehannya, data yang digunakan dalam penelitian ini
merupakan data primer dan sekunder yang meliputi:

a. Data primer

Data primer adalah data yang diperoleh-secara langsung di-lapangan dari
objek ‘penelitian sebagal objek penulisan. Data primer diperolen dari hasil
wawancara dan inspeksi secara langsung terhadap aktivitas fabrikasi project

security fence di PT Mudalaya Energy Indonesia.dimulai dari bahan baku hingga
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menjadi barang jadi.
b. Data sekunder

Data sekunder adalah data yang didapat atau dikumpulkan secara tidak

langsung seperti'melalui dokumen atau literatur. Data tersebut didapat dari buku
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referensi, jurnal penelitian yang sesuai-dengan.topik pembahasan maupun.metode
dari penelitian yang dilakukan. Selain itu data sekunder ini juga diperoleh dari
referensi dokumen dari PT Mudalaya Energy Indonesia seperti Manufacturing
Data Report (MDR), Bill of Material (BOM), data hasil produksi, dan data

spesifikasi produk.
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3.5  Metode Pengumpulan Data Penelitian

Pada saat melakukan penelitian diperlukan data yang valid untuk
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memenuhi analisis yang ingin dilakukan maka beberapa cara pengumpulan data

yang dapat digunakan untuk penelitian,yaitu:
1. Observasi

Observasisyaitu pengamatan atau peninjauan secara langsung di tempat

ejieyer 1aba yiuyajod uizi edue)

penelitian yaitudi PT Mudalaya Energy Indonesia dengan.mengamati sistem atau
cara kerja karyawan, mengamati proses fabrikasi project security fence dari awal

hingga akhir, dan kegiatan pengendalian kualitas.
2 Wawancara

Melakukan wawancara non. formal..ke beberapa pekerja di tempat
penelitian seperti kepala produksi, QC dan.pekerja produksi agar mengetahui

informasi di lapangan untuk melengkapi data yang sudah didapatkan.

3. Dokumentasi
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Dokumentasi yaitu teknik pengambilan data dengan mempelajari dokumen
perusahaan yang berupa laporan kegiatan produksi- dan quality control, laporan
jumlah produksi dan jumlah produk defect.

3.6 Metode Analisis Data
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Berikut adalah..gambar diagram alir-yang menunjukan mengenai" garis

besar metodologi penelitian (Gambar 3.1).
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1. Identifikasi masalah

Tahap identifikasi masalah yaitu melakukan pengambilan informasi
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melalui wawancara dengan staf departemen QC dan kepala produksi serta
melakukan pengamatan langsung ke bagian produksi perusahaan agar mengetahui
permasalahan di departemen_produksi perusahaan dan menghasilkan rumusan

masalah penelitian.

2. Penentuan tujuan penelitian

ejieyer 1aba yiuyajod uizi edue)

Penetapan tujuan penelitian didasarkan pada latar belakang rumusan

masalah sehingga penelitian yang dilakukan terarah.
3. Studi pustaka

Studi pustaka ini dilakukan agar mendapatkan acuan metode penyelesaian
permasalahan penelitian. Teori dan metode.diperoleh dari.buku, jurnal, maupun

materi perkuliahan yang berkaitan.

4. Studi lapangan
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Studi lapangan dilakukan.untuk mengetahui dan memastikan data yang
dibutuhkan selama penelitian, kemudian memastikan data yang dibutuhkan.

3.6.2 Tahap Pengumpulan Data
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sebagai berikut:
1. Pengambilan data hasil kinerja

Pada tahap ini dilakukan pencarian data yang diperlukan berkaitan dengan
hasil kinerja dan pencapaian yang dihasilkan oleh aktivitas produksi. Data yang

diambil dapat berupa data primer maupun data sekunder.
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2. Melakukan perbandingan

Pada tahap ini akan dilakukan perbandingan antara data pencapaian

project sebelumnya apabila tersedia.
3. Identifikasi defect

Apabila perbandingan antara target dan realita terjadi selisih.maka harus
dilakukan identifikasi terhadap defect yang menyebabkan adanya selisih tersebut

untuk dilakukannya perbaikan kedepannya.
3.6.3 ~Tahap Define

Tahap define dilakukan penentuan permasalahan utama yang perlu
diperbaiki. Pada fase define, dilakukan kegiatan sebagai berikut:

1. Penelitian terhadap kondisi perusahaan

Pada tahap ini dilakukan pengamatan langsung ke« perusahaan untuk
mengetahui proses, pencapaian, dan hasil kinerja proses produksi.

2. Pembuatan aliran proses produksi

Tujuan penggambaran agar dapat mengetahui gambaran utuh aktivitas

proses produksi.
3. Identifikasl jenis defect yang terjadi pada produk

Dari data yang“telah.didapatkan pada tahap define maka.dapat-dilakukan
identifikasi jenis defect yang muncul pada produk untuk diteliti lebih lanjut.
Tujuan mengidentifikasi defect adalah adalah agar dapat diketahui defect paling
Kritis untuk diteliti lebih lanjut.



ejieyer 1aba yiuyajod uizi edue)

2
o
(]
3
Q
c
2,
T
Q
S
=
Q.
o
=
s
[}
-
[
-
=
Q
=}
=
(1)
T
(]
=
=
=
Q
o
>
<
o
=]
Q
3
2,
o
=
bl
o
-
[
=
=
=
2
[
Q
(]
-
[
o
=
o
-
o~
o

N
= - Y
o )
s 28
S @
Q@c s
35S
= =
833
5
3 <
c i)
3 c
x3 2
o c
5 =
267
3 =%
3 5
m ﬂ
5
33¢
T o5
= o
5
s 53
2 =
S8 g
A~
T< B
o 2
o
s @73
Q 5
59
3 =
gl' o
g 37>
< °
w m
o 5
c X £
= =
c 4
—p el
3 0%
3 <
- S
- —3
c 9 3
= x =
i e
3. °
o S
2 c
m —
3 8
5 5
o
z S
8
~ 3
5 T
B 1
o =]
c £
3 @
o
=1
-~
5
=
-~
o
-
o
{5
o
3.
[
s
Q
=
w
-
()
-
[
3
o
w
=
&
a

—
2
o
=
o
3
Q
3
[}
>
Q
c
=
T
wn
(1)
o
o
-
o
=
o
-
o
c
w
o
c
-
c
=
~
o
-
<
o
-
=
w
=
-
o
3
T
o
3
[}
3
n
o
=]
-
c
3
=
o
=
o
o
3
3
[}
3
<
[}
T
c
-
=
o9
>
w
c
3
o
[}
-

X
m
=
0
T
-+
Y

I
)
x
2]
T
-+
(Y
S
;
e
=
-
)
x
E.
5=
=
D
Q
)
=.
=
)
x
()
*
-+
(Y

47

3.6.4 Tahap Measure

Tahap measure yaitu permasalahan yang telah ditemukan kemudian diukur

pengaruhnya. Pada fase measure dilakukan kegiatan-kegiatan sebagai berikut:
1. Perhitungan nilai hasil kinerja

Tujuan dilakukannya perhitungan nilai hasil kinerja seperti. Defect Per
Million Opportunities (DPMO) dan nilai. sigma adalah untuk mengukur

kapabilitas proses yang ada di perusahaan.
3.6.5 /Tahap Analyze

Tahap analyze dilakukan analisis terhadap penyebab defect tersebut.
Tahapan yang dilakukan dalam fase ini adalah sebagai berikut:

1. Analisis terhadap defect

Setelah mengetahui beberapa jenis..defect-'yang muncul, kemudian

dilakukan analisis terkait tingkat keseringan jenis defect.dan sebab akibatnya.
2. Mencari akar permasalahan dari defect

Melakukan pembuatan Root Cause.Analysis (RCA) untuk mengetahui
penyebab dari defect yang paling banyak terjadi. Hasil dari langkah ini akan
dijadikan pertimbangan dalam proses selanjutnya.

3. Pembobotan terhadap defect paling kritis

Setelah dilakukan. analisis terhadap penyebab defect, kemudian.efek yang
dihasilkan oleh setiap jenis defect dianalisis pembobotannya menggunakan
metode Failure Model And Effect Analysis (FMEA).

3.6.6 Tahap Improvement

Tahap improvement bertujuan agar membangun usulan perbaikan yang

tepat dan menentukan usaha langkah terbaik dari alternatif yang diajukan.
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dalam meningkatkan hasil

POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

Tahap control dilakukan pemantauan terhadap proses setelah perbaikan

3.6.7 Tahap Control
dilakukan disertai pendokumentasian hasil peningkatan kualitas dari langkah

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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BAB V
PENUTUP

Pada bab ini akan dibahas mengenai kesimpulan dan saran dalam

penelitian.
51  Kesimpulan
Berikut merupakan kesimpulan dari penelitian ini:

1. Berdasarkan hasil identifikasi defect pada fabrikasi project security fence
di departemen produksi PT Mudalaya Energy Indonesia diketahui terdapat 5 jenis
defect .dari masing-masing..proses..pengelasan. ‘dan..galvanisasi. Defect. proses
pengelasan terdiri dari undercut, slag, spatter, porosity, dan distorsi, sedangkan
pada proses galvanisasi terdiri.dari _ash.inclusion, flux: deposit, rust stain,
roughness dan wet storage stain.

2. Berdasarkan hasil observasi dan pengukuran Critigal to Quality (CTQ)
fabrikasi project security fence di departemen produksi PT..Mudalaya Energy
Indonesia terdapat 3 jenis defect Kritis pada masing-masing proses Yyaitu
pengelasan dan galvanisasi yang menyumbang dan mempengaruhi permasalahan
kualitas dari total keseluruhan, seperti-undercut.sebesar 35.09%, spatter sebesar
26.32%, dan slag sebesar 19.30% dari-total defect proses pengelasan lalu pada
proses galvanisasi yaitu ash inclusion sebesar35.00%, flux deposit sebesar
26.67%, dan roughness sebesar 20.00% dari total defect proses galvanisasi.

3. Berdasarkan hasil perhitungan nilai sigma pada fabrikasi project security
fence departemen produksi PT Mudalaya.Energy. Indonesia diketahui nilai level
sigma sebesar 3,1 yaitu menunjukan bahwa kapabilitas proses berada pada tingkat
rata-rata industri di Indonesia.

4. Berdasarkan hasil analisis akar penyebab defect kritis yang paling
berpengaruh terhadap permasalahan kualitas pada fabrikasi project security fence
diketahui bahwa:

a. Defect undercut disebabkan welder kurang teliti karena kelelahan
disebabkan sebelum diterapkannya breakdown schedule berisi rincian tugas dan

93
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jumlah jam kerja, setiap welder memiliki tugas yang berpindah-pindah tidak
menentu dan tidak ditempatkannya helper untuk membantu pekerjaan.

b. Defect spatter disebabkan helper tidak teliti membersihkan saat finishing

produk.
C. Defect slag disebabkan helper tidak teliti membersihkan saat finishing
produk.
d. Defect ash inclusion disebabkan finishing sebelum proses galvanisasi

kurang dilakukan.

e. Defect flux deposit disebabkan finishing sebelum proses galvanisasi
kurang dilakukan.

f. Defect roughness. disebabkan. proses pelubangan. produk untuk. drainase
cairan galvanis kurang.

5. Oleh karena itu, perlu. dilakukan.perbaikan secara berkelanjutan di
departemen produksi agar dapat -meningkatkan kualitas hasil produk dan

tercapainya hasil kinerja PT Mudalaya Energy Indonesia.
5.2  Saran

Berikut merupakan saran dan masukan yang dapat diberikan dari

penelitian ini:

1. Menerapkan pembenahan terhadap "sistem: kerja' dalam project dengan
menggunakan breakdown schedule, memperbarui SOP fabrikasi, dan menyusun
langkah preventif berdasarkan 4 review (contract review, design review, process
review dan final review):

2. Peneliti berikutnya dapat“menambahkan.metode~Lean sehingga pemicu

waste atau aktivitas non value added turut dipertimbangkan.
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KUESIONER PENELITIAN
PENILAIAN AKAR PERMASALAHAN
PADA PROJECT SECURITY FENCE

PT MUDALAYA ENERGY INDONESIA

N
11 .. 3 /
Lt

Politeknik Negeri Jakarta

BAGIANI

PENILAIAN PENYEBAB KEGAGALAN

1.

Severity

Berikut merupakan kriteria-kriteria yang digunakan pada penelitian ini.

Jurusan Teknik Mesin

Severity merupakan penilaian uniuk menunjukkan tingkat keparahan sebuah akar

permasalahan terhadap efek yang ditimbulkan. Berikut merupakan skala penilaian severity

yang digunakan pada penelitian skripsi ini.

Nilai

Keterangan Severity

Efek

Defect tidak memiliki pengaruh.

Tidak terdeteksi dan tidak berpengaruh pada pelanggan.

Tidak ada

(3%

fiskrcpansi kualitas, tetapi dapat diterima.

Hampir berpengaruh pada pelanggan, tetapi dapat diabaikan.

Sangat kecil

£j§hepansi kualitas, tetapi day pat diterima,

Berpengaruh terlampau sangat kecil pada pelanggan, tetapi
dapat diabaikan.

Kecil

Diskrepansi kualitas, tetapi dapat diterima.

Berpengaruh sangat kecil pada pelanggan, tetapi dapat
diabaikan.

Sangat rendah

Defect tidak berpengaruh atau dapat mempengaruhi proses
ey

Berpengaruh kecil pada pelanggan, kerusakan produk akhir
dapat terjadi dan mungkin terdeteksi.

Rendah

Defect tidak berpengaruh atau dapat mempengaruhi 1-2
proses selanjutnya.

Berpengaruh pada pelanggan, Kerusakan produk akhir dapat
terjadi dan terdeteksi.

Sedang

Defect tidak berp;angamh atau dapat mempengaruhi 3-4
| proses selanjutnya.

Berpengaruh besar pada pelanggan, kerusakan produk akhir
dapat terjadi dan terdeteksi.

Tinggi
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KUESIONER PENELITIAN
PENILAIAN AKAR PERMASALAHAN
PADA PROJECT SECURITY FENCE

PT MUDALAYA ENERGY INDONESIA

Politeknik Negeri Jakarta
Jurusan Teknik Mesin

Defect tidak berpengaruh atau dapat mempengaruhi 5-6
proses selanjutnya.

Berpengaruh sangat besar pada pelanggan, kerusakan produk
akhir bersifat besar dapat terjadi dan terdeteksi.

Sangat tinggi

Defect langsung menjadi waste atau scrap

Berpengaruh sangat besar pada pelanggan, kerusakan produk
akhir bersifat fatal dapat terjadi dan terdeteksi.

Berbahaya

10

Defect langsung menjadi waste atau scrap

Berpengaruh sangat besar pada pelanggan, kerusakan produk
akhir bersifat total dapat terjadi dan terdeteksi.

Sangat berbahaya

Occurence

Occurence merupakan sebuah penilaian mengenai peluang frekuensi sebuah akar

permasalahan terhadap efek yang dihasilkan. Berikut merupakan skala penilaian occurence

yang digunakan pada penelitian skripsi ini.

.. . | Tingkat Kejadian Kegagalan Keterangan
Nilai
atau Kecacatan Occurrence
Tidak pernah

L 1 dolam 1.000.000 mengakibatkan kegagalan.

2 1 dalam 20.000 ; 5
3 1 dalam 4.000 Kegagalan akan jarang terjadi.

4 1 datam 1.000

5 1 dalam 400 Kegagalan terkadang terjadi.

6 1 dalam 80

7 1 dalam 40 S
B " dakaiii 20 egagalan sering terjadi.

9 1 dalam 8 : 5 e

10 1 dalam 3 Kegagalan akan sangat sering terjadi B
3 Detection
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Jurusan Teknik Mesin

Detection merupakan sebuah penilaian mengenai peluang sebuah akar permasalahan
yang dapat terdeteksi terhadap efek yang dihasilkan. Berikut merupakan skala penilaian
detection yang digunakan pada penelitian skripsi ini.

Nilai Keterangan Defection Efek
Defect langsung terdeteksi
1 Tidak membutuhkan alat bantu deteksi Hampir pasti

Hasil deteksi sangat akurat

Defect dapat dideteksi dengan inspeksi visual

2 Tidak membutuhkan alat bantu deteksi BRI e

| Hasil deteksi akurat

Membutuhkan alat bantu deteksi

Mudah
2 Defect baru dapat diketahui setelah terjadi o

Membutuhkan alat bantu deteksi

4 ’ Sedikit I
Defect baru dapat diketahui setelah proses selesai S

Membutuhkan alat bantu deteksi

Sed!
. Defect baru dapat terdeteksi setelah analisis lebih lanjut e

Membutuhkan alat bantu deteksi yang canggih

6 . Sedikit susah
Butuh metode untuk mendeteksi defect
7 Membutuhkan alat bantu deteksi yang canggih Skl
Defect sulit terdeteksi
si ih
8 Membutuhkan alat bantu deteksi yang canggi e

Hasil deteksi tidak akurat

Alat bantu mulai tidak dapat digunakan mendeteksi defect

9 | Hasil deteksi buruk Teramat sangat

susah
Defect baru dapat diketahui setelah evaluasi
10 Defect tidak dapat terdeteksi sama sekali Hampn" tidak
mungkin
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IDENTITAS RESPONDEN
Nama : Bapak Abdul Rahman Gea, A Md.T.
Jabatan : Staf Quality Control

BAGIANII
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Politeknik Negeri Jakarta
Jurusan Teknik Mesin

Petunjuk Pengisian: Bapak dimohon untuk menilai daftar akar permasalahan dengan skala

1-10 sesuai dengan kriteria penilaian yang

telah dijelaskan.

Jenis Defect Efek

Penyebab

Produk perlu
diperbaiki dengan
pengelasan ulang

Arus pengelasan tidak
stabil karena kondisi
mesin.

Arus pengelasan terlalu
tinggi karena welder
tidak melakukan setting
parameter.

Kondisi arca

Undercut apabila hasil secara pengelasan yang tidak ’5 5 2.

visual tidak nyaman dan ergonomi

memenuhi kriteria. untuk posisi mengelas.
Welder kurang terampil 92
dan berlatih. 5 4
Welder kurang teliti E 6|2
karena kelelahan.

Produk diperbaiki & L o

dengan finishing \rus pengelasan terlalu

ulang apabila hasil tinggi karena welder 5_ 4 2

secara visual tidak tidak melakukan setting

memenuhi kriteria parameter,

Spatter

dan jika hasil cacat
produk terbawa ke
proses galvanisasi

maka akan muncul
banyak cacat.

Gangguan angin
kencang karena tidak
ada proteksi
pengelasan.
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PENILAIAN AKAR PERMASALAHAN

PADA PROJECT SECURITY FENCE

PT MUDALAYA ENERGY INDONESIA

Politeknik Negeri Jakarta

Jurusan Teknik Mesin

Consumables berupa

Ash Inclusion

hasil secara visual
tidak memenuhi
kriteria dengan alasan

desain produk.

elektroda las 4 4|2
kondisinya lembab.
Material benda l_(crjq [( 512
kotor terkontaminasi.
Helper tidak teliti
membersihkan saat 9— £1|2
[finishing produk.
Helper tidak teliti
. o membersihkan saat g 6 |2
Produk dxp_erl?axkx finishing produk.
dengan finishing
ulang apabila hasil Metode pengelasan
secara visual tidak yang kurang tepat 61 4|2
Slag memenuhi kriteria sehingga kotoran sulit
dan jika hasil cacat lepas.
produk terbawa ke
proses galvanisasi Arus pengelasan terlalu
maka akan muncul rendah karena welder L\ 3 ?,
banyak cacat. tidak melakukan setting
parameter.
| Jenis Defect Efek _Penyebab S| O |D| RPN
Material benda l_<crjg 516 |91
Produk mungkin kotor terkontaminasi.
diperbaiki dengan
touchup ulang apabila | Metalurgi material dan 3

Finishing sebelum
proses galvanisasi

| D

Flux deposit

estetika atau apabila kurang optimal.

ketebalan galvanis

kurang mencukupi. o 4 2
Proses galvanisasi yang
kurang optimal.

Produk wajib Hasil pengelasan yang g’ 412

diperbaiki dengan

buruk.
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KUESIONER PENELITIAN

PENILAIAN AKAR PERMASALAHAN

PADA PROJECT SECURITY FENCE

PT MUDALAYA ENERGY INDONESIA

touchup ulang apabila
hasil secara visual
tidak memenuhi
kriteria dengan alasan
estetika atau apabila
ketebalan galvanis
kurang mencukupi.

Finishing sebelum
proses galvanisasi
kurang optimal.

Politeknik Negeri Jakarta
Jurusan Teknik Mesin

Ll b2

Material benda kerja
kotor terkontaminasi.

E1E e

Proses galvanisasi yang
kurang optimal.

Roughness

Produk mungkin
diperbaiki dengan
touchup ulang apabila
hasil secara visual
tidak memenuhi
kriteria dengan alasan
estetika.

Proses pelubangan
produk untuk drainase
cairan galvanis kurang

Finishing sebelum
proses galvanisasi
kurang optimal.

Metalurgi material dan
desain produk.

Proses galvanisasi yang
kurang optimal.

Terima kasih atas kesediaan Bapak untuk melengkapi kuesioner penelitian skripsi ini.

Atas perhatian dan kerjasamanya, saya ucapkan terima kasih.

Bogor, 10 July 2023

/

/

7

Bapak Abdul R

»l//: 16
ahman é.?

| [

1/

L5

G Lo

f, AMA.T.

NIK. 21.0819.010
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Lampiran 5. Konversi DPMO ke Nilai Sigma Berdasarkan Konsep Motorola

Nilai Sigma DPMO Nilai Sigma DPMO Nilai Sigma DPMO Nilai Sigma DPMO
0,00 933.193 0.51 838913 1,02 684.386 1,53 488.033
0,01 931.888 052 836.457 1.03 680.822 1,54 484.047
0,02 930.563 053 833977 1,04 677.242 1.55 480.061
0,03 929.219 054 831472 1,05 673.645 1.56 476.078
0,04 927.855 055 828.944 1,06 670.031 1,57 472.097
0,05 926.471 0,56 826.391 1,07 666,402 1,58 468.119
0,06 925.066 0,57 823814 1,08 662.757 1.59 464.144
0,07 923.641 0,58 821.214 1.09 659.097 1.60 460.172
0,08 922.196 0,59 818.589 1.10 655.422 1,61 456.205
0,09 920.730 0,60 815.940 111 651.732 1,62 452.242
0,10 919.243 0,61 813.267 1,12 648.027 1,63 448.283
0.11 917.736 0,62 810.570 1.13 644.309 1,64 444.330
0,12 916.207 0,63 807.850 1,14 640.576 1,65 440.382
0,13 914.656 0,64 805.106 1,15 636.831 1,66 436.441
0,14 913.085 0,65 802.338 1,16 633.072 1,67 432.505
0,15 911.492 0,66 799.546 1,17 629.300 1,68 428.576
0,16 909.877 0,67 796.731 1.18 625516 1,69 424.655
0,17 908.241 0,68 793.892 1.19 621.719 1,70 420.740
0.18 906.582 0,69 791.030 1,20 617.911 171 416.834
0,19 904.902 0,70 788.145 1.21 614.092 1,72 412.936
0,20 903.199 0.71 785236 1,22 610.261 1,73 409.046
0,21 901.475 072 782.305 1,23 606.420 1,74 405.165
0,22 899.727 073 779.350 1,24 602.568 1.75 401.294
0,23 897.958 0,74 776.373 1,25 598.706 1,76 397.432
0,24 896.165 0,75 773.373 1.26 594.835 1,77 393.580
0,25 894.350 0,76 770.350 1,27 590.954 1,78 389.739
0,26 892,512 0,77 767.305 1,28 587.064 1,79 385.908
0,27 890.651 0,78 T64.238 1.29 583.166 1,80 382.089
0,28 888.767 0,79 761.148 1,30 579.260 1,81 378.281
0,29 8806.860 0.80 758.036 1,31 575.345 1,82 374.484
0,30 884.930 0.81 754.903 1,32 571.424 1,83 370.700
0.31 882.977 082 751.748 1,33 567.495 1,84 366.928
0,32 881.000 083 748.571 1.34 563.559 1.85 363.169
0,33 878.999 0384 745373 1.35 559.618 1.86 359.424
0,34 876.976 085 742,154 1,36 555.670 1.87 355.691
0,35 874.928 0.86 738914 1.37 551717 1.88 351.973
0,36 872.857 0.87 735.653 1,38 547.758 1,89 348.268
0,37 870.762 0.88 732.371 1,39 543.795 1,90 344.578
0,38 868.643 0.89 729.069 1,40 539.828 1,91 340.903
0.39 866.500 0,90 725.747 1,41 535856 1,92 337.243
0,40 864.334 091 722405 1,42 531.881 1,93 333.598
0.41 862.143 092 719.043 1,43 527.903 1,94 329.969
0,42 859.929 093 715.661 1,44 523.922 1,95 326.355
0,43 857.690 094 712260 1.45 519.939 1.96 322758
0,44 855.428 095 708.840 1,46 515.953 1,97 319.178
0.45 853.141 096 705402 1,47 511.967 1.98 315.614
0,46 850.830 097 701.944 1.48 507.978 1.99 312.067
0,47 848.495 0,98 698468 1.49 503.989 2,00 308.538
0,48 846.136 0,99 694.974 1.50 500.000 2,01 305.026
0,49 843.752 1,00 691.462 1.51 496.011 2,02 301.532
0,50 841.345 1,01 687.933 1,52 492.022 2,03 298.036

Sumber: nilai-nilai dibangkitkan menggunakan program oleh: Vincent Gaspersz (2002)
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Lampiran 5. Konversi DPMO ke Nilai Sigma Berdasarkan Konsep Motorola (Lanjutan)

Nilai Sigma DPMO Nilai Sigma DPMO Nilai Sigma DPMO Nilai Sigma DPMO
2,04 294.598 2,55 146.859 3,06 59.380 3,57 19.226
2,05 291.160 2,56 144.572 3,07 58.208 3,58 18.763
2,06 287.740 257 142,310 3,08 57.053 3,59 18.309
2,07 284.339 258 140.071 3,09 55917 3.60 17.864
2,08 280.957 2,59 137.857 3,10 54.799 3.61 17.429
2,09 277.595 2,60 135.666 311 53.699 3.62 17.003
2,10 274.253 2.61 133.500 312 52,616 3.63 16.586
2,11 270.931 262 131.357 3,13 51.551 3.64 16.177
2,12 267.629 2,63 129.238 3.14 50.503 3,65 15.778
2,13 264.347 2,64 127.143 3.15 49.471 3,66 15.386
2,14 261.086 2,65 125.072 3.16 48.457 3.67 15.003
2,15 257.846 2,66 123.024 3.17 47.460 3,68 14.629
2,16 254.627 2,67 121.001 3,18 46.479 3,69 14.262
2,17 251.429 2,68 119.000 3,19 45.514 3,70 13.903
2,18 248.252 2,69 117.023 3,20 44.565 3,71 13.553
2,19 245.007 2,70 115.070 321 43.633 372 13.209
2,20 241.964 2,71 113.140 3.22 42716 373 12.874
2,21 238.852 2,72 111.233 323 41.815 3,74 12.545
2,22 235.762 2,73 109.349 324 40.929 375 12.224
2,23 232.695 2,74 107.488 325 40.059 3,76 11911
2,24 229.650 275 105.650 3.26 39.204 377 11.604
2,25 226.627 2,76 103.835 3.27 38.304 3,78 11.304
2,26 223.627 2,77 102.042 3.28 37.538 3.79 11.011
227 220.650 2,78 100.273 3,29 36.727 3.80 10.724
2,28 217.695 2,79 98.525 3.30 35.930 3.81 10.444
2,29 214.764 2,80 96.801 3.31 35.148 3,82 10.170
2,30 211.855 281 95.098 332 34.379 3.83 9.903
2,31 208.970 2,82 93418 3.33 33.625 3,84 9.642
2,32 206.108 2,83 91.759 3,34 32.884 3,85 9.387
2,33 203.269 2,84 90.123 3,35 32.157 3,86 9.137
2,34 200.454 285 88.508 3,36 31.443 3,87 8.894
2,35 197.662 2.86 86915 337 30.742 3,88 8.656
2,36 194.894 287 85344 3,38 30.054 3,89 8.424
2,37 192,150 288 83.793 3,39 29.379 3,90 8.198
2,38 189.430 289 82.264 3,40 28716 391 7.976
2,39 186.733 2,90 80.757 341 28.067 3,92 7.760
2,40 184.060 291 79.270 3,42 27.429 3,93 7.549
241 181.411 292 77.804 3,43 26.803 3,94 7.344
242 178.786 293 76.359 3,44 26.190 3,95 7.143
243 176.186 294 74934 345 25588 3,96 6.947
244 173.609 295 73.529 346 24.998 397 6.756
245 171.056 296 72.145 347 24.419 3,98 6.569
246 168.528 297 70.781 348 23.852 3,99 6.387
247 166.023 298 69.437 349 23295 4,00 6.210
248 163.543 299 68.112 3,50 22.750 4,01 6.037
2,49 161.087 3,00 66.807 351 22216 4,02 5.868
2,50 158.655 3,01 65.522 3,52 21.692 4,03 5.703
2,51 156.248 3,02 64.256 3,53 21.178 4,04 5.543
2,52 153.864 3,03 63.008 3.54 20,675 4,05 5.386
2,53 151.505 3.04 61.780 3.55 20.182 4,06 5.234
2,54 149.170 3.05 60.571 3.56 19.699 4,07 5.085

Sumber: nilai-nilai dibangkitkan menggunakan program oleh: Vincent Gaspersz (2002)
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Lampiran 5. Konversi DPMO ke Nilai Sigma Berdasarkan Konsep Motorola (Lanjutan)

Nilai Sigma DPMO Nilai Sigma DPMO Nilai Sigma DPMO Nilai Sigma DPMO
4,08 4.940 4.59 1.001 5,10 159 5.61 20
4,09 4.799 4.60 968 5.11 153 5.62 19
4,10 4.661 461 936 512 147 5.63 18
4,11 4.527 4.62 904 513 142 5.64 17
4,12 4.397 4,63 874 5,14 136 5.65 17
4,13 4.269 4,64 845 515 131 5,66 16
4,14 4.145 4.65 816 5,16 126 5.67 15
4,15 4.025 4,66 789 517 121 5.68 15
4,16 3.907 4.67 762 5.18 117 5.69 14
4,17 3.793 4,68 736 5.19 112 5,70 13
4,18 3.681 4,69 711 520 108 571 13
4,19 3.573 4,70 687 5.21 104 572 12
4,20 3.467 4,71 664 522 100 5,73 12
421 3.364 472 641 5,23 96 5,74 11
4,22 3.204 473 619 5.24 92 5,75 11
4,23 3167 474 598 525 88 5,76 10
424 3.072 4.75 577 5.26 85 577 10
425 2.980 4.76 557 527 82 5.78 9
426 2.890 4.77 538 5.28 78 579 9
427 2.803 478 519 5.29 75 5.80 9
428 2718 4,79 501 5,30 72 5.81 8
429 2.635 4.80 483 531 70 5.82 8
4,30 2.555 481 467 532 67 5.83 7
4,31 2477 4.82 450 533 64 5.84 7
432 2.401 4.83 434 534 62 5.85 7
433 2327 4.84 419 535 59 5.86 7
4,34 2.256 4.85 404 5.36 57 5.87 6
4,35 2.186 4.86 390 537 54 5.88 6
4,36 2.118 4,87 376 5,38 52 5,89 6
4,37 2.052 4.88 362 5,39 50 5,90 5
4,38 1.988 4.89 350 5,40 48 5,91 5
4,39 1.926 4.90 337 541 46 592 5
4,40 1.866 491 325 542 +H 593 5
4.41 1.807 492 313 543 42 594 5
4,42 1.750 493 302 544 41 595 4
443 1.695 494 291 545 39 5,96 4
444 1.641 4,95 280 5,46 37 597 4
4.45 1.589 4,96 270 547 36 5,98 4
4,46 1.538 4,97 260 548 34 5,99 4
447 1.489 498 251 5,49 33 6,00 3
448 1441 4,99 242 5.50 32 Catatan: Tabel konversi ini
4,49 1.395 5,00 233 5,51 30 Mencakup pergeseran 1,5-
4,50 1.350 5.01 224 5,52 29 sigma untuk semua nilai Z
4.51 1.306 5.02 216 5.53 28
4,52 1.264 5,03 208 5,54 27
4,53 1.223 5,04 200 5,55 26
4,54 1.183 5.05 193 5,56 25
4,55 1.144 5,06 185 557 24
4,56 1.107 5.07 179 5.58 23
4,57 1.070 5.08 172 5.59 22
4,58 1.035 5.09 165 5.60 21

Sumber: nilai-nilai dib

kitkan
mengg

program oleh: Vincent Gaspersz (2002)
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