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AABSTRAK

PT. Astra Daihatsu Motor merupakan salah satu perusahaan manufaktur yang
memproduksi kendaraan Xenia dan Avanza. Dalam melakukan proses perakitan dan proses
pembuatan unit kendaraan, PT. Astra Daihatsu Motor sangat memperhatikan kualitas dari
produk yang dihasilkan. Adapun kendala yang masih dihadapi di PT. Astra Daihatsu Motor
yaitu masih tingginya cacat appearance pada proses painting, yakni sebesar 0.18 DPU (Defect
per unit), dengan cacat dominan yaitu vilex akar sebesar 0.1125 DPU (Defect per unit), sehingga
masalah tersebut dapat menurunkan tingkat produktivitas.

Oleh karena itu, diperlukan suatu cara yang dapat mengurangi tingginya jumlah
kecacatan agar target DPU (Defect per unit) 0.02 yang ditetapkan perusahaan dapat tercapai.
Salah satu cara yang dapat dilakukan adalah mengidentifikasi dan menganalisa faktor penyebab
kecacatan dengan penerapan konsep kaizen dengan tahapan PDCA (Plan — Do — Check — Action),
yang terlebih dahulu dilakukan pemilihan jenis kecacatan yang paling dominan dengan diagram
pareto, kemudian dilakukan pengidentifikasian faktor dan akar penyebab kecacatan dengan
diagram sebab akibat, dan tahapan 5W 1H yang akan memudahkan penelitian dalam menemukan
permasalahan yang terjadi dan menemukan solusi perbaikannya. Proses pengolahan data dalam
pemecahan masalah dengan metode PDCA akan lebih mudah dilakukan dengan adanya dukungan
OC 7 Tools.

Hasil evaluasi dari implementasi konsep Kaizen ini adalah menurunnya cacat appearance
proses painting dari 0.18 DPU (Defect per unit) menjadi 0.02, serta menurunnya cacat dominan
yaitu vlex akar dari 0.1125 DPU (Defect per unit) menjadi 0 dan terjadi peningkatan kapabilitas
proses sebesar 16 % setelah dilakukan perawatan alat proses serta pembuatan Standart
Operational Procedures (SOP) dan check sheet terkait dengan perbaikan metode kerja.

Kata kunci :  Konsep Kaizen, Metode PDCA, QC 7 Tools, 5W 1H, DPU (Defect Per Unit)

1. PENDAHULUAN memang sangat mengedepankan kualitas.
Selain persaingan yang ketat, akhir-akhir ini
perusahaan menghadapi permasalahan terhadap
meningkatnya jumlah produk cacat pada produk
Xenia-Avanza (XEVA), khususnya pada
Departemen Painting yakni masih tingginya
defect appearance yaitu defect per unit (DPU)
0,18 dan defect function sebesar DPU 0,004,
sehingga problem tersebut dapat menurunkan
tingkat produktivitas karena proses pengiriman

serta adanya Quality Control untuk dapat ke line berikutnya tertunda yaitu Assembling

mengendalikan nilai kualitas dari produk yang PlanF. Untuk itu diperlukan upaya perbaikan
dibuat. kualitas guna menurunkan angka defect agar

) target Defect per Unit 0,02 yang ditetapkan
PT. Astra Dathatsu Motor selaku perusahaan dapat tercapai.

perusahaan yang telah lama bergerak dibidang ) ) . ] .

industri otomotif manufaktur, yang menjadi Dari uraian tersebut diatas jelas masih
Agen Tunggal Pemegang Merk (ATPM) mobil banyak kendala untuk mgmngkatkan kualitas
di Indonesia adalah sebuah perusahaan yang Oulput painting agar sesuai dengan target yang

Kualitas merupakan salah satu aspek
yang  menentukan  keberhasilan  suatu
perusahaan dalam persaingan dunia usaha yang
semakin ketat. Karena kualitas merupakan nilai
tambah dari produk yang  dihasilkan
perusahaan. Dan untuk mencapai kualitas yang
baik diperlukan kerjasama dari seluruh seksi
dan departemen dalam perusahaan tersebut,
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telah ditetapkan. Banyak metode yang dapat
mengurangi tingkat defect dari suatu produk,
salah satunya adalah Implementasi Konsep
Kaizen. Kaizen dalam bahasa Jepang berarti
perbaikan bersinambungan. Berbagai praktek
manajemen yang “khas Jepang” seperti total
quality control (TQC), gugus kendali mutu
(quality circle), serta gaya manajemen
hubungan tenaga kerja Jepang dapat
dirangkum dalam satu kata kaizen, yang
merupakan salah satu konsep yang berguna
untuk meningkatkan kualitas dan produktivitas
kerja dari sebuah industri manufaktur / jasa.
Terbukti bahwa salah satu faktor keberhasilan
industrialisasi di Jepang adalah penerapan
konsep kaizen secara efektif. Untuk itu penulis
akan bermaksud mengimplementasikan konsep
kaizen dengan penerapan langkah dasar PDCA
( plan-do-check-action)  pada  proses
pengecatan unit Xenia-Avanza Departemen
Painting dengan tujuan untuk mengurangi
tingkat defect appearance yang dihasilkan dan
berharap akan berdampak posistif terhadap
perusahaan.

2. STUDI PUSTAKA
Pengertian Kualitas

Para ahli yang lainnya yang bisa disebut
sebagai para pencetus kualitas juga mempunyai
pendapat yang berbeda tentang pengertian
kualitas, diantaranya adalah:

e Goetsch dan Davis, kualitas adalah suatu
kondisi dinamis yang berhubungan dengan
produk, jasa, manusia, proses dan
lingkungan yang memenuhi atau melebihi
apa yang diharapan. (Dorothea Wahyu
Ariani, Manajemen Kualitas, hal. 3)

Pengendalian Kualitas

e Menurut Sofjan Assauri (1998, h.210)
adalah Pengawasan mutu merupakan usaha
untuk mempertahankan mutu/ kualitas dari
barang yang dihasilkan, agar sesuai dengan
spesifikasi produk yang telah ditetapkan
berdasarkan  kebijaksanaan  pimpinan
perusahaan.

Kaizen

e Dalam bahasa Jepang, Kaizen berarti
perbaikan yang berkesinambungan
(continuous  improvement). Istilah itu
mencakup pengertian perbaikan yang
melibatkan semua orang, baik manajer dan
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karyawan dan melibatkan biaya dalam
jumlah tidak seberapa. Kaizen terdiri dari
dua kanji yakni (kai) artinya perubahan dan
(zen) artinya kebaikan. Dalam bahasa
China disebut gaishan, gai artinya
perubahan atau tindakan perbaikan, shan
artinya baik atau keuntungan. Konsep
Kaizen cara berpikirnya berorientasi pada
proses, sedangkan cara berpikir Negara-
negara Barat lebih cenderung tentang
pembaharuan yang berorientasi pada hasil
(Imai, 2005:11).

o Konsep Kaizen
a. Konsep 3M (Muda, Mura dan Muri)

b. Gerakan 5S (Seiri, Seiton, Seiso,
Seiketsu dan Shitsuke)

c. Konsep PDCA (Plan, Do, Check,
Action)

d. Konsep SWIH

Teknik- Teknik Pengendalian Kualitas

Salah satu teknik pengendalian kualitas
yang sering digunakan di perusahaan-
perusahaan besar adalah penerapan konsep
kaizen dengan tahapan PDCA (Plan — Do —
Check — Action).

Pengendalian kualitas harus dilakukan

melalui  proses yang terus-menerus dan
berkesinambungan.  Proses  pengendalian
kualitas tersebut dapat dilakukan melalui

penerapan PDCA (Plan — Do — Check — Action)
yang diperkenalkan oleh Dr. W. Edwards
Deming, seorang pakar kualitas ternama
berkebangsaan Amerika Serikat, schingga
siklus ini disebut siklus Deming (Deming
Cycle/ Deming Wheel). Siklus PDCA umumnya
digunakan untuk mengetes dan
mengimplementasikan ~ perubahan-perubahan
untuk memperbaiki kinerja produk, proses atau
suatu sistem di masa yang akan datang.
Penjelasan dari tahap-tahap dalam siklus PDCA
adalah sebagai berikut (M. N. Nasution, 2005,
h.32):

1. Mengembangkan rencana (Plan)
Merencanakan spesifikasi, menetapkan
spesifikasi atau standar kualitas yang baik,
memberi pengertian kepada bawahan akan
pentingnya kualitas produk, pengendalian
kualitas dilakukan secara terus-menerus dan

berkesinambungan.
2. Melaksanakan rencana (Do)
Rencana yang telah disusun

diimplementasikan secara bertahap, mulai
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3.

4,

dari skala kecil dan pembagian tugas secara
merata sesuai dengan kapasitas dan
kemampuan dari setiap personil. Selama
dalam  melaksanakan  rencana  harus
dilakukan pengendalian, yaitu
mengupayakan agar seluruh  rencana
dilaksanakan dengan sebaik mungkin agar
sasaran dapat tercapai.

Memeriksa atau meneliti hasil yang dicapai
(Check)

Memeriksa atau meneliti merujuk pada
penetapan apakah pelaksanaannya berada
dalam jalur, sesuai dengan rencana dan
memantau  kemajuan  perbaikan  yang
direncanakan. Membandingkan kualitas
hasil produksi dengan standar yang telah
ditetapkan, berdasarkan penelitian diperoleh
data kegagalan dan kemudian ditelaah
penyebab kegagalannya.
Melakukan tindakan
diperlukan (Action)

Penyesuaian dilakukan bila dianggap
perlu, yang didasarkan hasil analisis di atas.
Penyesuaian berkaitan dengan standarisasi
prosedur baru guna menghindari timbulnya
kembali masalah yang sama atau menetapkan
sasaran baru bagi perbaikan berikutnya.

penyesuaian  bila

3. METODOLOGI PENELITIAN

Tahap Pengumpulan Data

kuantitatif  data

Jenis data yang diambil terdiri dari data
kuantitatif berupa data

mengenai jumlah produksi, jumlah cacat yang
ditemukan dan data kualitatif berupa informasi
bagan proses produksi, jenis cacat, informasi
temuan cacat, dan penyebab terjadinya cacat.

Berikut adalah metode-metode yang

dilakukan pada pengambilan data kualitatif dan

kuantitatif, yaitu :
1. Wawancara
2. Observasi

3. Dokumentasi
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Diagram Alir PDCA

i PDCA

M anidentiflzs Masalah
1 Ciata juirlah prochkcs @30 juirish Cacad bidan Aprd 2004
7 Kapshdtan proses Depameren PaEning
3 Catat dorranan di Dapartemen Paimbing
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 enstapkan target pencapaian Defect per Ut (DFLU) yang
ingin dcaps disslaragkan dengan targs penusshaan

1.

M enganakses Pomoshab
| beverdansas perryebak
Mengumplkan sermiss pemeetiab yang memebablsn cacat dominan
diproses Pantng unit Henia-dwvanza
Stratfikam perryebal
Siranf icamboan semun Takion peryebal cacal dominan ke dalam 4 = 1E
Struklurtisd perry e bat
Gunalcan fstsbane diagram dengan memyusun ide-ide yang terkumpul
kedalam fakior penyenah [4M+1E)

x

(=]

I

M embust wsulan rencana perbadcan i
Fincian rencans pamakan dengsn menggunadcan alat bardu SW=1H |

|
o
Implerrenlas renc ard perakan
Implementas dan rencana perbaikan yang belah ditetaplcan
sebelurnmes

.

Eivahing skipvilas perbaikan
1. Evaluam hasl usitan perbaskan dengan membandinglcan kondis ssbebm
dengan sesudah perbalcan wbuk mendapatkan kesmpulan tentang
perolehian perbaikarmya. Alat bantu yvang digunakan adalalh dagram
panesn dan corrod o

2. Apakah targel tercapai atau Bdak?

---"_'_I_"--

T Targettarcaps R S ticlak
T ataatidak? o

I
Standansas
Memperbaharui andar operasional prossdur [SOF]dan mermbust
check ateal uruk pengecekan hasil perbaikar
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4. PENGUMPULAN
PENGOLAHAN DATA

DAN

Pengumpulan Data Waktu Siklus Inpeksi
Awal

Data yang diperoleh adalah catatan
hasil inspeksi cacat pada proses produksi
pengecatan unit Xenia-Avanza yang dilakukan
oleh bagian quality inspection. Data yang
diperoleh berdasarkan hasil dari Quality
Inspection yang berada di line touch up yang
merupakan tempat pemeriksaan akhir dari hasil
pewarnaan di  DepartemenPainting  yang
kemudian akan di supply ke assembling untuk
dilakukan  perakitan = komponen-komponen
mobil lainnya. Data yang digunakan pada
penelitian ini adalah data total produksi unit
type Xenia-Avanza pada bulan April 2014.

Jumlah cacat dan Total Produksi Painting
line touch up Periode April 2014 Shift A unit
Xenia-Avanza

Al | Lacat 4 Lacat

T ﬁgfrlf[l;"l -T]:u" Anpearsrce(unid)| dppearance
1 14E 0% 23 10.3%
) 1R7 Al oR an 19 1%
3 15E te. 3% 28 17.7%
3 143 £3.2% 24 16.8%
il 155 £1.3% 28 1E.7%
d jles 027 27 16.0%
i) 170 F3.ER 23 16.5%
10 170 £0.6%: 33 18.1%
11 1RY Fd 1% 2R 1 BRs
14 148 FZ R A 17 4%
15 181 [ R=rs 25 185
18 142 £e. 7 22 16.3%
17 139 2. 24 17.3%
1 187 £1.8% 24 18.2%
pese 178 £1.8% a2 18.2%
i) 182 £1.3% 34 1E.7%
24 172 £2.1% 31 17505
zh 14t £1.9% A 1.5
ZE 159 £.8% 25 1E.2%
8 140 1.7 bu| .00
=0 182 7008 24 =1.0%
TOTAL 3373 £2.0%, GO0 1E.08%,

Pembuatan Peta Kendali

Pembuatan peta kendali dibuat setelah
mendapatkan data jumlah produksi dan
banyaknya cacat yang ditemukan dimana peta
kendali tersebut bertujuan untuk mengetahui
apakah proporsi cacat yang terjadi masih berada
dalam peta pengendali statistik atau tidak.
Proses pembuatan peta kendali P dapat dilihat
pada perhitungan di bawah ini :

Total Jumlah Cacar
Total fumlah Qurput

Proporsi Total = ; =

_ 609
3378

=0.18

n = jumlah unit / ukuran

subgroup

== 160.86

Garis Pusat (GP) = p=0.18

—_—

BKA =+ 3 P (ln_ E]

|
I
Y

—
(0.18(1-0.18)
A  160.85

=0.18+3 =0.27

— n
[oa8(1—0.18

=0.18-3 ™ Teoee

=0.09

Grafik dari peta pengendali P rata-rata
dapat dilihat pada gambar dibawah ini,
menyatakan terkendali:

Perhitungan Kapabilitas Proses (Cp)

Cp=1-p =1-0.18

Cp=0,82
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Berarti kemampuan proses yang
dimiliki oleh Painting Departemen untuk
menghasilkan produk yang sesuai dengan
spesifikasi adalah sebesar 82 %

Menentukan prioritas masalah

Dari DPU 0,18 tersebut bila dijabarkan
jenis cacat yang terjadi di Paintig Departemen
selama bulan April 2014 terdapat 15 jenis cacat
dan DPU dari masing-masing cacat adalah
sebagai berikut :

N] JrisCrt Apesa B&f‘ 0 | vt i
T|Neda B (0120 %L %%
2[Tps(hnmn) ® [006Y 2% 726% |
3Mieph({dsa) % Q08 76| Q%
4|Nleidin D 48| 819% |
5 |Brik(s=h) D AN
B|Arpaid 7 2006 D%
7 NIgEalc (sT) T [00B8 18%| 20% |
B[V 0 [0 16%| 6% |
o|Glatag(arg) 9 |00 15%| % |
RS TEERE) 8 13| B%%
T|SHe tdoyods) 7 % 9% |
D3 QmOmy | 7 1% B% |
HMehoma[) | 6 |08 106 95 |
Qe g1a/E0 1 | QB[ P%h| DS% |
HRak@a) 1 | QB[ Z%6| 100%]
Jrfen @0 | 0B | 0%
Uihalis

Berikut adalah grafik pareto dari cacat
Appearance Painting Departemen :

s
S, - —
[ i ——n—=} - 5 g '

EE il

- =]
1

Berikut adalah kondisi aktual untuk

problem vilex akar yang terjadi pada proses
painting unit xenia-avanza :
Vlex akar adalah permukaan yang tidak rata
pada lapisan ED yang menyerupai bekas aliran-
aliran air yang tidak beraturan dan menyerupai
akar tanaman.

Dampakviexakarterhadap unit

v

Tamplan W akar pada wama Back 300

Tampian vies akar pada warna red REE
I —

§igl

B

Contoh Defect Viex Akar pada Panel Roof

Jika vlex akar tidak ditanggulangi maka akan

menyebabkan:

1. Appearance / tampilan roof menjadi buram
dan tampak garis-garis tidak beraturan
setelah proces top coat.

2. Menyebabkan mudah
dibawah permukaan cat

timbulnya karat

[ Y

S Medar

Proses repair viex akar
Menetapkan Target Pencapaian

Setelah diketahui prioritas yang harus dilakukan
perbaikan, selanjutnya ditetapkanlah target
pencapaian yang harus dicapai yang didasari
dengan metode SMART dan diselaraskan
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dengan target yang ditetapkan oleh perusahaan.
target penurunan DPU yang ditetapkan adalah
sebesar 0.16 atau dengan kata lain kapabilitas
proses naik sebesar 16%.

Adapun untuk target penurunan tingkat cacat
dominan yakni cacat vlex akar adalah O atau
zero defect dari kondisi sebelumnya 0.11249
DPU.

Mencari penyebab masalah

Setelah diketahui prioritas yang harus dilakukan
perbaikan, selanjutnya dibuatkan diagram
tulang ikan (fishbone) untuk mencari akar
penyebab yang menyebabkan terjadinya
masalah tersebut.Diagram fishbone didapat dari
interview langsung dan melalui lembar
brainstorming  yang  dibagikan  kepada
karyawan level leader dan team member.
Berikut adalah penjabaran dari fishbone
diagram dari problem viex akar :

HASLMHEID
WEVELLES
el RLE

Diagram sebab akibat terjadinya vlex akar

Penyusunan langkah perbaikan

Adapun langkah perbaikan selengkapnya
tersaji dalam tabel dibawah ini dengan
menggunakan alat bantu SW1H sebagai berikut

Acyodsbaskh| Wt Wy Hw W |Wee Wo
= ! e Ve | el Re

Agrnejapuitsddah | . —
1| Gt EDlgirgpechrozd e beseh nergfinch infnyg] s e
"dynats'dnnentiles X

by chi resiclicet

#HoUY | D | Ven

N

Lbrgroza grey | Mrgoatt rooza Ag:fs)a/r:;aleﬁmh Nz At chai lekar 664 | D | Moo

kaglee Ei2Y gy amajad Dam|
) Dhindetig
Utiknevaikendn *
o Mrgrazh X vt reprdesirpad
3| ARNeTECE | oy | ORI (T den | 0G| ED | Rk
Po—————— Rl
L il A ——,
4 lodumyninn MTdes B.E"’Ter:”.‘mm wwitadeedD | D64 | PT| To
‘”@mhled qn"‘. ;‘ et duded
smgapna

| Metkn | Utk Mratknpir i
5| PomsaTdiogidk o | atkiigstyay | pebraemas | 216% | PIC|MRsid
e adiairg ngda

Rreweannzgid | Mnistan | Mvastienpatie patie
6| telduddctdrgn |naeid ctdrga| déddtctneend peh| pranpuronctdegn | 2064 | PIC|  Inam
i i et dauuritseet presED) ningk

I' . Agrtdesnupshvatcai|  MntesHendrdrg
drdrgdentertick | denber szabeldadn| 284 | PIC | Wigatol
neggE Uit

Implementasi aktifitas perbaikan (Do)

Perbaikan yang akan dilakukan pada

cacat vlex akar adalah dengan menggunakan
metode SW 1H.

Tabel Metode SW — 1H Untuk Akar Penyebab

Mskh
Nzt
D
feants :
@) siajnadesiacegnddied Rerdedian
cyvistagindhdasieledeaeied&
rezeniasgey
. . 1rzedediassa
1CGaigsunisad el
2chdaSHetesa
W oL
ALTEB(

Tabel Metode SW — 1H Untuk Akar Penyebab
2
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Nesalah SAFH Deskripsi Tindakan Vesdah SVIH Deskripsi Tindeken
Whet (Ape?) Usuian perteiken yangalakueen acbish menggenti nozzle spray Vret (Ape) Lﬂlmpabdlawyzgdldﬂ;wﬁ:;gmﬁ@pamﬁam
Why (Mengaper?) Agar spray merata keseluruh body . )
Why (Mengepe?) Untuk mendapetken pelapisan arti kerat / phospet yang senpuma
Who (Siape?) M Duror
o ) Tenpet pelaksanaen perbamm:ahfg;ipmdmduﬂhm B Who (Sape’?) M Rosyd
W\t pelaksanaan usu ikan yang direncanaken adalah pada 16| Where (Dirvere?) Tenetpe pabaienartiand froses i
Lbergrazze | hen (<apar?) pet Ptk e P Proses ' (PTO)#Pining 1
spray kurang concitioring ticek V\&kiu pefaksanean uslan perbeikan yang direncaneken adslah peca 21
leber sampuma Vhen (Keper'?) Me 2014
Nozze diganti dari lebar spray 10 cmnenjadi 20cm poirt ot pecarerge ondtring&
relakuken adjust peraeter sesUei paint optiel
FowBegziene?) SebeumPerbaken Setelah Perbaiken Sehaumrabaken Sefdleh Fortaken
How(Bagainene?)
1. Hesil spray tidek bisaoverlap | 1. Spray overlap . 1. Adust peraneter sesuai pairt
1 AdUSt poraBler SSERE | i i erpestarviat i
standiart dari supplier N
2 Bilasen kurang serpuma 2 Body unit terbilas tuntas Suppier

Tabel Metode SW — 1H Untuk Akar Penyebab

3

NMesalah

SWAH

Deskripsi Tindakan

et (Aper?)

Usulan perbaikan yang dilakukan adalah mengatur arah adjustrrent sudt]
larriner

Why (Mengapea?)

Untuk menrestiken dan menjaga sudit larriner setelah proses
penbersihen tetap pada kondisi standart yaitu 45°

Who (Siape?)

Hejikin

Where (Dimena?)

Tenpet pelaksanaan perbaikan adalah di proses elekiro diposition (ED)
#Painting 1

Archlarrirer
tidektepat ke

Vhen (Kapen?)

Wakiu pelaksanaan usulan perbaikan yang direncanakan adalah peda 19|
Mei 2014

body /it

How (Bagairmena?)

Dibuatkan checking fixture/pokayoke setting sudut larminer &dibuatkan
checksheet sebagai hasil pengeceken

SebelumPerbaikan Setelah Perbaikan

1. Setting sudut larminar
nenggunekan cheddng fixture:
2. Dibuatkan SOP setting sudut

larviner (PK-PNT ALLT/1286-0 den
PP-PAINT ANALS VII-2014/117)

1. Setting sudut lanminer tidek
beraturan

2 Tidek ada SOP dan paint penting
setting sudut larrinar

Tabel Metode SW — 1H Untuk Akar Penyebab

4

SNH

Deshipsi Tincklen

Uslan perteikenyerg dlekuken acbleh nenritar level meinterk ED

Uhiuk menjega begianroof terendemcairen EDsertanerjagalevd ein
terk EDpedaleve optinel denerjainthicness begian roof standart
(1549

Tabel Metode SW — 1H Untuk Akar Penyebab

Masalah SWH Deskripsi Tindakan
Usulan perbaikan yang dilakukan adalah merrisahkan meterial cat
What (Ape?) C
(Apa®?) denganrinyak
| Ager meterial cat tick terkontarminsi dengan rinyak dan memestikan
Why (Vengapa?) | - e ertikel elekirait cat menermpel pada pat body saat proses ED
Who (Siapa?) Imem
(Dinere?) Tenpat pelaksanaan perbaikan at:blah di proses elekiro diposition (ED)
#Painting 1
meterial cat Wekiu pelaksanaen usdan perbaiken yang direncanaken adsieh pada 2
terlalu dekat When (Kapen®?) VE 2014
dengan cat
Menbuat tenat penampungan khusus ninyak dengan jarak amen
dengan meterial cat agar meterial cat tidak terkontarrinasi
Sebelum Perbaikan Setelah Perbaikan
How (Bagaimena?) T
1 reterial cat 1.'Dhﬂﬂ<a1ter‘rpatpe|mmwgml
e minyakc < rinyak dengan jarak 300-500 mdari
meterial cat

2. Material cat terkontarrinesi oleh

inyak 2. Material cat tidak terkontarrinasi

Wo(Sae?)

Tio

Where (Onare?)

Tenpet pelaksaneen parbeiken addzh d proses deldrodiposition (ED)
#Pairting 1

Leve nEintark
BEDkurag/

mm

When (Keper?)

\\Eku pelaksaneen usulan perbeiken yeng direncaneken acklah pech 20)
Me 2014

How(Bgnere?)

Moritaringlevel niaintark ED/1 jamdengen autput benupadhedkahedt,
satameniuet &nemesarginstdas damsebecd sersarpdayde
led ED

SehdumPartbaiken ScidahParbaken

1. Leve maintark EDsdldupeda

1. Level maintark EDkurang/
i level stander

mnm
2 Pardl roof kurarg terencamaden

e EDfickk itor 2 Dppinunit terutara pech perdl

roof senpumadenlevd maintark
EDsddutemmornitor

Tabel Metode SW — 1H Untuk Akar Penyebab

7
Msdlch SNH Deskipsi Tinckken
Whet (Ace?) | Unlanparteikenyerg didkukenaddehnenbershiendrdrng drentoer]
Wy (Mgee?) | Agertetessnugpsdvert dari drdrg dhentoer tidsk nengerei urit
Wro(Sepe?) Wgarto
Tenpet pelaksareen pateikenaciizhd proses prefreanart aodting
Whee(Onare?) PO #Ritng 1
Drcrgdrents Wupdakearen s lanpeteienyarg drencarekenatizh b 23
k| VWen(ker) M6
Manbershkendrdrgdrenter secrabatdadendbetien
dredehed TRW(Tdd Revertive Minterence)
ShdumRateilen SitdechRatelken
Fow(Beganare?) chenter
1 K/ kdoenpecadidng gmmrg "
chener saget benyek - W
2 Tickkachdhedehedt

Tabel Metode SW — 1H Untuk Akar Penyebab
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Evaluasi aktifitas perbaikan (Check)

seémua

Aktivitas evaluasi dampak perbaikan
dilakukan pada bulan Juni 2014 yang mana

aktivitas

perbaikan sudah selesai
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dilakukan.  Evaluasi  dilakukan  dengan
membandingkan nilai defect per unit pada
bulan April 2014 yaitu kondisi dimana cacat
vlex akar sangat tinggi.

. Produk 0 =0=hean

0%
s

10%

o,

114 L BN RBEITIE NN ME N

Dari data diatas dapat dilihat bahwa prosentase
produk OK setelah perbaikan menjadi 97.95%
dan prosentase cacat turun menjadi 2.05%.

Perhitungan Peta Kendali P Setelah
Implementasi

Perhitungan proporsi rata rata setelah
implementasi perbaikan yaitu :
— 75

-2 —0m
P " 3662

_ Total fumlah Cacat
Total Jjumlah OQurput

Proporsi Total = ;

75

=——=0.02
3662
n = jumlah unit / ukuran subgroup
_ e =183.1
T
Garis Pusat (GP) = ; =0.02

BKAp -+ 3
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Grafik peta kendali P setelah
implementasi perbaikan adalah sebagai berikut :

== Prop0rs =Gy KR m—p

one

003

0 04
43003 e

\/\ m /\

Ay 100
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Perhitungan Kapabilitas Proses Setelah

Implementasi
Cp=1-p =1-0.02

Cp=0,98

Berarti kemampuan proses yang dimiliki oleh
line touch up painting 1 untuk menghasilkan
produk yang sesuai dengan spesifikasi adalah
sebesar 98 %

Cacat Dominan Setelah Implementasi

Adapun untuk jenis cacat dominan yang semula
vlex akar yang awalnnya berkontribusi sebagai
cacat paling dominan setelah dilakukan
implementasi perbaikan, cacat vilex akar
menjadi zero defect atau DPU sebesar 0.

Standarisasi (Action)

Standarisasi diperlukan untuk
mencegah timbulnya kembali masalah yang
sama di kemudian hari dan untuk meningkatkan

Fakultas Teknik Universitas Muhammadiyah Jakarta , 12 November 2014
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Standart Operasional Procedures (SOP) yang
sudah ada. Setelah standart ditetapkan, akan
dilakukan monitoring pelaksanaannya dan
sampai terjadinya perubahan standart kembali.
Adapun standarisasi yang dilakukan adalah
sebagai berikut:

1) Nozzle mids spray tersumbat
e Dilakukan pengecekan kondisi nozzle
spray
e Setiap satu minggu sekali nozzle-nozzle
dibersihkan berdasarkan schedule
e Alat kontrol yang digunakan adalah
check sheet
e Dibuatkan SOP / PK pembersihan
nozzle
2) Lubang nozzle spray kurang lebar
e Dilakukan pengecekan lubang nozzle
spray
e Lebar patent nozzle spray yang standart
adalah 20 cm
3) Arah laminar tidak tepat kebody
e Dilakukan pengecekan sudut laminar
e Setiap hari sudut laminar dicek dan
diperbaiki arah nozzlenya yaitu 45°
e Dibuatkan PK / SOP setting sudut
laminar
e Alat kontrol yang digunakan adalah
check sheet
4) Level main tank ED kurang atau minim
e Dilakukan pengecekan level main tank
e Periode pengecekan dilakukan setiap
satu jam sekali oleh analis
e Alat kontrol yang digunakan check
sheet
5) Proses conditioning tidak sempurna
e Dilakukan pengecekan point & PH
conditioning oleh analis
e Periode pengecekan dilakukan setiap
empat jam sekali

e Alat kontrol yang digunakancheck
sheet

6) Penempatan material cat dekat dengan
minyak

e Dilakukan pengecekan penempatan
material cat dan minyak sesuai dengan
identitasnya

e Periode pengecekan dilakukan setiap
hari

7) Dinding chamber kotor

e Dilakukan pengecekan dinding
chamber
e Setiap satu minggu sekali dinding

chamber dibersihkan sesuai schedule

e Dibuatkan checksheet sebagai alat
kontrolnya
5. ANALISIS
Analisis Peta Pengendali
Setelah dilakukan perhitungan

terhadap proporsi cacat, kemudian dibuat peta
pengendali P rata-rata didapatkan semua data
terkendali.

Analisis Terhadap Kapabilitas Proses

Kemampuan  proses  Departemen
painting 1 untuk menghasilkan produk yang
baik pada saat sebelum implementasi

perbaikan yakni 82 %. Hal ini menunjukkan
bahwa kinerja yang dicapai belum seperti yang
diharapkan. Maka dari itu diperlukan
perbaikan terus menerus untuk menekan
tingkat cacat yang terjadi. Setelah dilakukan
implementasi perbaikan, kapabilitas proses
menjadi sebesar 98%.

Analisis Terhadap Perbaikan Jenis Cacat
Dominan

Jenis cacat terbanyak pada periode
bulan April 2014 adalah viex akar dengan
kontribusi DPU sebesar 0.1125. Cacat inilah
yang diamati dan diteliti untuk kemudian dicari
pemecahan masalahnya agar target DPU
tercapai. Setelah dilakukan perbaikan pada
proses pengecatan unit xenia-avanza maka
didapatkan hasil kapabilitas proses naik
menjadi 98%. Hal tersebut menggambarkan
bahwa perbaikan yang dilakukan sangat efektif,
terbukti juga dengan adanya penurunan DPU
total. DPU total sebelum perbaikan sebesar
0.18 menjadi 0.02 setelah perbaikan. Demikian
pula untuk kondisi DPU cacat dominan yakni
vlex akar juga mengalami penurunan menjadi 0
setelah dilakukan implementasi perbaikan.
Dengan tercapainya DPU total sebesar 0.02,
maka pencapaian DPU tersebut telah sesuai
dengan yang diitargetkan oleh perusahaan.

6. KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

Berdasarkan pengolahan data dan hasil
analisis yang telah dilakukan, maka dapat
ditarik kesimpulan sebagai berikut :

Seminar Nasional Sains dan Teknologi 2014
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1) Cacat appearance yang menjadi pareto
defect / cacat dominan proses painting
unit Xenia-Avanza yaitu vlex akar
dengan DPU sebesar 0.1125 atau
sebesar 62,4% dari total keseluruhan
cacat appearance proses Departemen
Painting 1.

2) Faktor-faktor yang menyebabkan cacat
dominan proses painting, yaitu :

a. Nozzel mids spray ED tersumbat
Lubang nozzle spray kurang lebar

c. Arah laminar tidak tepat ke body
/ unit

d. Level main tank ED kurang /
minim
e. Proses tidak

sempurna

conditioning

f. Penempatan material cat terlalu
dekat dengan minyak

g. Dinding chamber kotor

3) Langkah — langkah perbaikan yang
dilakukan dalam menurunkan cacat
appearance adalah sebagai berikut:

a. nozzle & rinser dilepas dari pipa
supply utama kemudian nozzle
direndam dalam cairan water
adjuster selama 60’°, selanjutnya
dibersihkan dengan sikat kawat.
Rinser dibersihkan dengan water
blasting dan dibuatkan schedule
maintenance rinser & nozzle
mids spray.

b. Nozzle diganti dari type nozzle
425 dengan lebar patern spray
10cm menjadi #fype 427 dengan
lebar patern spray 20cm.

c. Dibuatkan checking fixture /
pokayoke setting sudut laminar &
dibuatkan checksheet sebagai
hasil pengecekan.

d. Monitoring level main tank ED /1
jam dengan output berupa
checksheet, serta membuat &
memasang instalasi alarm sebagai
sensor / pokayoke level ED.

e. Menentukan point optimal pada
range parameter standart
conditioning & melakukan adjust
parameter sesuai point optimal.

Seminar Nasional Sains dan Teknologi 2014
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f. Membuat tempat penampungan
khusus minyak dengan jarak
aman dengan material cat agar
material cat tidak terkontaminasi.

g. Membersihkan dinding chamber
secara berkala dan dibuatkan

checksheet TPM (Total
Preventive Maintenance).
4) Penerapan konsep Kaizen dengan

tahapan PDCA (Plan — Do — Check —
Action) telah berhasil meningkatkan
pencapaian kualitas di Departemen
Painting 1 terbukti dengan hilangnya
cacat appearance terbesar dengan
improvement yang telah dilakukan.
Problem appearance proses painting
mengalami penurunan setelah cacat
dominan yakni Viex akar dapat
ditanggulangi dimana kondisi DPU
sebelum perbaikan adalah 0.18
menjadi  0.02 setelah perbaikan.
Kapabilitas proses juga mengalami
peningkatan dari 82% menjadi 98%
setelah implementasi perbaikan.

Saran

L.

Sebaiknya dilakukan perawatan serta
pengecekan pada alat proses PTC dan ED
secara rutin untuk menjaga hasil
perbaikan selalu dalam keadaan standart.

Melihat dari hasil yang dapat dicapai
setelah menerapkan konsep kaizen

dengan tahapan PDCA pada proses
pengecatan unit Xenia-Avanza
Departemen Painting 1, penulis berharap
pihak perusahaan lebih
mengembangkannya lagi sehingga dapat
meningkatkan keuntungan bagi
perusahaan.

Dibuatkan Petunjuk Kerja (PK) atau
Standart Operational Procedures (SOP)
terkait dengan perbaikan metode kerja
team member.

Dibuatkan check sheet mingguan TPM
pembersihan Nozzle

Dibuatkan check sheet nozzle & setting
sudut laminar

Dibuatkan check sheet harian TPM level
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7.  maintank ED

8. Dibuatkan check sheet proses conditioning
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