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ABSTRAK

PD.. Berkat Plastik Industri merupakan perusahaan manufaktur yang bergerak dalam industri
pembuatan produk dengan berbahan dasar plastik. Salah satu contoh produk hasil produksi
perusahaan ini adalah tutup kotak bedak dan kolak bedak dimana produk tersebut merupakan
produk tetap tetapi masih terdapat banyak kecacatan dalam produk akhir. Selain kecacatan
produk, sering juga terfihat operator menganqgqur pada saat menunggu hasil injeksi. Maka
dilakukaniah perbaikan dengan menggunakan metoda lean six sigma untuk mengurangi
pemborosan dengan menggunakan alat bantu value stream process mapping serta mencapai
produk yang hampir mendekati zero defect dengan pendekatan FMEA Hasil yang diperoleh
adalah nilai PCE untuk proses pembuatan kotak bedak yaitu 19,15% dan level sigma produk
tutup kotak bedak dan kotak bedak berturut turut adalah 3,794 dan 3,598 sebelum diberikan
usulan perbaikan. Nilai PCE bertambah menjadi 33,27% setelah dibuat value stream mapping
usulfan. A

Kata Kunci: Lean Six Sigma, Level Sigma, Value Stream Maping, Process Cycle Efficiency,
Pemborosan

ABSTRACT

PD. Berkat Plastik industri is a manufacturing company engaged in the manufacture of industnal
products made from plastic. One of the Products Ade krom production process is powder box
which consist of lid and body. The arni fixed Products, but however there are still many defects
found in the final product. In addition to product defects, often seen the ide operators while
waiting for the results of the injection. The suggested improvement si by using lean six sigma to
reduce waste with value stream mapping process tools to achieve zero defect with FMEA
approach. The result achieved are the PCE value for the manufacture of powder box is 19,15%
and the level of sigma of lid and body powder box powder box are 3.794 and 3.598 respectively
before the improvement suggestions. PCE values increased fo 33,27% after the suggested

value stream mapping si applied.

Keyword: Lean Six Sigma, Level Sigma, Value Stream Maping, Process Cycle Efficiency,
Waste

bedak, gagang payung, mangkuk bedak,
spare part gas dan sisir plastik.
Permasalahan yang sering terjadi pa-
da PD. Berkat Plastik industri adalah sering
terjadinya kecacatan dalam produk akhir

1. PENDAHULUAN

PD. Berkat Plastik Industri merupakan pe-
rusahaan manufaktur bergerak dalam in-

dustri pembuatan produk dengan bahan
dasar plastik. PD. Berkat Plastik Industr
melakukan proses pencetakan produk den-
gan mesin [njection Molding, contoh pro-
duknya antara lain tutup kotak bedak, kotak

yang disebabkan oleh beberapa faktor
seperti bahan baku, proses yang tidak tepat
maupun operator yang lalai dalam menja-
lankan pekerjaannya. Selain itu, teriihat
juga operator mesin injeksi menganggur
saal menunggu hasil injeksi dimana
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periakuan mengganggur merupakan suatu
bentuk pemborosan.

Penelitian yang dilakukan terfokus
pada produk utama PD. Berkat Plastik
Industri yaitu set kotak bedak. Data
penelitian yang digunakan peneliti berasal
dan data produksi bulan Agustus sampat
dengan bulan Oktober 2013.

Penelittan ini  bertujuan  untuk
mengetahui process cycle efficiency (PCE)
dan level sigma dan produk set kotak
bedak, mengidentifikasi jenis cacat yang
ada beserta penyebabnya, dan
memberikan usulan perbalkan berdasarkan
cacat yang paling banyak terjadi.

2. TINJAUAN PUSTAKA

Lean Six Sigma yang merupakan
kombinasi antara lean dan six sigma dapat

didefinisikan sebagai satu filosofi bisnis,

pendekatan sistemik dan sistematik untuk
mengidentifikasi dan menghilangkan
pemborosan (waste) atau aktivitas-aktivitas
yang tidak bemilai tambah (non-value-
added-acfivities) melalui peningkatan terus-
menerus radikal (radial  continuous
improvermnenf) untuk mencapai tingkat
kineja enam sigma, dengan cara
mengalirkan produk (mafenal, works-in-
process, outpul) dan informasi
menggunakan sistem tank (pull system)
darn pelanggan internal dan ekstermal untuk
mengejar keungguian dan kesempurnaan
berupa hanya memproduksi 3,4 cacat untuk
setiap satu juta kesempatan atau operasi —

3,4 DPMO (defect  Per  Million

Opportunities). (Vincent Gasperz, 2011)

Beberapa langkah yang dapat
dijadikan panduan untuk implementasi

Lean Six Sigma dalam industn manufaktur

antara lain:

1. ldentifikasi nilai produk manufaktur yang
akan ditawarkan kepada pelanggan
berdasarkan respektif  pelanggan.
Sepert kualitas, harga, waktu
penyerahan, pelayan yang terkait
produk.

2. Transformasikan nilar-nilai persyaratan
yang telah disepakati ke dalam CTQ
(cntical to quality), CTC (critical to cost),
CTOD (cntical do delivery), CTS (cntical
to sarvico/safely).

3. Lakukan pemetaan produk individual,
kelompok produk, atau lini  produk
saopanjang value stream process untuk
mangidentifikasi aktivitas-aktivitas nilai
tambah dan bukan nilai tambah.

4. Tentukan indikator kerja kunci (key
performancé indikator) dari value stream
process pada aaal sekarang.

5. Desain value siream process map untuk

Value Stream Mapping (VSM) adalah
salah satu teknik yang digunakan dalam
lean  manufaklur yang  membantu
menganalisa allran material dan informasi.
Fokus value sfream mapping adalah pada
proses value adding dan non-value adding.
Pemetaan value stream memberikan satu
pemahaman yang jelas mengenai proses
yang ada saat inl, dlantaranya sebagai
berikut: (George, 2002)

1. Memberikan  penggambaran  visual
terhadap berbagal level proses.

2. Menunjukkan kerugian yang terjadi
beserta sumber-sumbernya.

3. Menampilkan faktor-faktor tersembunyi
di dalam pengambilan keputusan.

Cara membuat value stream map
antara lain adalah:

1. Tentukan produk individual atau
pelayanan apa yang akan dibuat.

2. Gambarkan aliran proses yang terjadi
dalam pembuatan produk atau layanan.

3. Tambahkan aliran fisik/matenal yang
terjadi.

4. Tambahkan aliran informasi yang
terjadi. |

5. Kumpulkan data proses dan hubungkan
dengan kotakan pada gambar.

6. Tambahkan data proses dan lead time
pada gambar.

7. Verfikasi peta yang dihasilkan

Failure mode and effect analysis
(FMEA) adalah sebuah teknik pemecahan
masalah  yang  dimaksudkan  untuk
membantu pengguna dalam
mengidentifikasi dan mengurangi atau
mengeleminast dampak dan potensial
kegagalan sebelum kegagalan itu terjadi.
(Montgomerry, 2011). FMEA digunakan
untuk mengidentifikasi sumber-sumber dan
akar penyebab dari suatu masalah kualitas.
Satu mode kegagalan dan apa saja yang
termasuk dalam kecacatan/ kegagalan
dalam desain, kondisi diluar batas
spesifikasi yang telah ditetapkan, atau

perubahan dalam produk yang
menyebabkan terganggunya fungs: dari
produk itu.

Keuntungan dan FMEA  adalah
meningkatkan keandalan dan kualitas dari
produk  atau  proses, meningkatkan
kepuasan konsumen, lebih awal
mengidentifikasi dan mengeleminasi
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potensial failure mode dari produk atau
proses.

3. METODA PENELITIAN

¥

Metoda penelitian yang digunakan oleh
peneliti dapat dilihat pada Flowchart
metoda penelitian pada Gambar [1].

-

Tahap Define atau Pendefinisian Masalah:
. Menentukan ruang lingkup dengan
menggunakan diagram SIPOC
. Menentukan Criticol To Quality (CTQ}

Studi Pustaka

Survei Perusahaan i

Tahap Meoasure atau Pengukuran:

v

Identifikasi Masalah

h 4

Penentuan Batasan
dan Rumusan
Masalkah

A 4

Penentuan Tyjuan
Penelitian
- Produksi perbulen
- hari kerja y
- waktu siklus
produksi - Pergumpulan data
-Jumiah produk
cacat I

. Pengukiran waktu proses, analisis VA dan
NVA, pembuatan value stream proses,
perhitungan pracess cycle effidency

. Pergukuran kualitas produk, pembuatan peta
kendali p, perhitungan DPMO dan level sgma

v

Tahap Andlyze atau Analisis:
. Analisis menggunakan diagram pareto
. Analisis menggunakan cause and effet
diagram
. Analiss menggunakan foilure mode and effect
analysis (FMEA)

Tahap'l)npmw atau Perbailan:
. Memberikan solusi yang potensial
. Membuat value stream mapping baru
berdasarkan usulan dan hitung process cycke
effidency
. implementasikan usulan

+

Tahap Contral:
. Pemantawan terhadap hasil implementasi

Selesai

Gambar 1 Flowchart Metoda Penelitian

4. HASIL DAN PEMBAHASAN

Penerapan lean six sigma dilakukan melalui
pendekatan bertahap DMAIC yaitu Define,
Measure, Analyze, [mprove, Control.
Dimana tahap pendekatan ini dilakukan
untuk membantu dalam  mengurangi
pemborosan yang ada serta mengurangi
reject pada produk tutup kotak bedak dan
kotak bedak.

Define

Tahap ini merupakan tahap _ dimana
dilakukannya pendefinisian rencana-
rencana tindakan yang harus dilakukan
untuk melaksanakan peningkatan dari
setiap tahap proses produksi. Pendefinisian
ini dapat dilakukan dengan membuat
diagram SIPOC untuk mengetahui ruang
lingkup penelitian. Gambar 2 menunjukkan
diagram SIPOC untuk produk kotak bedak
dan tutup kotak bedak pada PD. Berkat
Plastik Industri.
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Supplier 4 Input

Process

PT. Akxindo Indonesia

H PT. Indokemiks
Jayatama

Biji Plastik PS |}

[ PT. Inhsumber

Bahan Baku
l Tambahan

i

Sinar Sejan

PT. Hima Ancka
Wama

| |

Phase

Payyimpanan

Diagram SIPOC

SONTRARS MR A R e Y o

Customer

Fuiup kotak

{ Baslnk dan Kotnk

Hedak

PT. Bay: Kiddy
[ndones:a

Gambar 2 Diagram SIPOC PD. Berkat Plastik Industri

Setelah  diketahut ruang lingkup
penelitian, didefinisikan juga kebutuhan
" spesifik  pelanggan oleh perusahaan
kedalam Crtical To Quality. Spesifikasi
untuk produk tutup kotak bedak dan kotak
bedak antara lain adalah:

1. Jumlah produk yang dibutuhkan harus
sesuai dengan waktu yang ditentukan.

2. Produk harus lulus dar kriteria produk
cacat (Short Shot, lecet, gompal dan
lain-fain)

3. Dimensi, bentuk dan berat produk
harus sesual.

Measure

Tahap ini merupakan tahap pengukuran

untuk menitai kondisi proses yang ada saat
ini. Pengukuran yang dilakukan antara lain
adalah pengukuran efisiensi siklus dengan
menggunakan alat bantu vyaitu Value
Stream Mapping, yang bertujuan untuk
mendapatkan waktu siklus, penumpukan
produk hingga waktu kegiatan yang bernilai
dan tdak bernilai tambah dalam proses.
Current Value Stream Mapping dapat dilihat
pada Gambar {3].

P ol e ——
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Gambar 3 Curmrent Value Stream Map Proses Produksi untuk Produk Set Kotak bedak.

Pada diagram Value Stream Mapping
proses produksi set kotak bedak, diperoleh
nilai lead time dan value added time. Lead
time adalah wakiu proses secara
keseluruhan satu produk sedangkan untuk
value added time diperoleh dari waktu yang
memberikan nilai tambah pada proses
tersebut. Sehingga didapat nilai process
cycle efficiency (PCE) adalah sebesar
19,15%.

Berdasarkan World Class Cycle Effi-
ciencies (ref: Lean Six Sigma, by M.
George, 2002, McGraw Hill), diperoleh
bahwa nilai PCE proses produksi satu set
kotak bedak PD. Berkat Plastik Industri
masih dibawah jika dibandingkan dengan
nilai PCE for Continuous Manufacturing
dimana nilai PCE sebesar 80%.

Selain pengukuran efisiensi waktu,
dari Critical To Quality, diketahui bahwa
jenis cacat yang pada produk tutup kotak
bedak dan kotak bedak dapat dibagi
menjadi 6 kategori yaitu cacat Short shot,
cacat lecet, cacat gompal, cacat beralur,
cacat bergelombang dan cacat flashing.

Selanjutanya, dari data  histori
produksi, ditakukan perhitungan DPMO dan
level sigma untuk produk kotak bedak dan
tutup kotak bedak. Dari hasil perhitungan,

Keterangan

Penimbangan bahan

Penimbangan | baku produk si tuip
kotak bodak
Pewamaao bahan bal
Pewamaan 1 produks exup kotak
bedak
Pencctakan produk wup
Pencetakan 1 Ytk
L Finishing produk nutup
Fmishing 1 otk
. Penimbangan baban
Penmmbangan 2 baky produkx kotak
bedak
Oy, Pewamaan baban baky
d Pewarasn 2 produksi kotak bodak
A N Nany | Pemortdan pmdik kowak
1383 peu Pengemasan : bodsk
1
Y €O . Finishing produk kotak
Frushmng 2
Soup = 7334
CT=S37e
ovon -:’ Pempindahan Fisik
14578561
BATCH = qmn
o Aliran fisik dengan alat
transportasi
insmshe Tonat Moo Ve Adkbed T smem 2179192 5

Vot lowd Timem
U436

Vi Adda) Tuoe « 3162441 3

diperoleh nilai DPMO untuk kotak bedak
dan tutup kotak bedak sebesar 18749,54
dan 12642,156. Dari nilai DPMO ini
ditentukan level sigma dengan
menggunakan tabel konversi nilai sigma
sehingga diperoleh hasil pada Tabel [1}.

Tabel 1 Nilai Sigma Produk

Produk Nilai | Nilai DPMO
Sigma
Kotak 3,598 18749.54
Bedak
Tutup 3,795 12642,156
Kotak
Bedak
Analyze

Pada tahap ini merupakan tahap analisis
dimana dilakukan pengidentifikasian jenis
cacat terbesar, sumber-sumber cacat dan
akar penyebab kecacatan atau kegagalan
tersebut, kemudian memberikan
rekomendasi  tindakan  yang harus
dilakukan untuk meminimasi cacat produk.
Dengan menggunakan diagram pareto
yang dapat dilihat pada Gambar 3 dan
Gambar (4], diketahui bahwa jumiah cacat
terbesar pada kedua produk terdapat pada
cacat gompal, cacat lecet, dan cacat short
shot. Maka dari itu, pembahasan
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selanjutkan difokuskan pada ketiga cacat

tersebut. |

, reioct Pad Diagram Pareto Reject Pada

Diagram Pareto Reject Pada
Bre ) Tutup Kotak
Kotak Bedak 65.44%20.72% B.33% 2.60% 1.97% 0.94%
64 86%5 75%3 57%0 37%0 32% 0 12% 200.00% ® 65.48%86.19%694.484697.08% 59 1B300%
200.00% @ : S2969-29309-36%6 & \ \\)« FLCS
© ~ ” < © @ grserwba Caca¥ \O@\D «

—~—%— Persentasi Kumulatif Reject Gambar 5 Diagram Pareto Cacat pada
| Produk Tutup Kotak Bedak

Gambar 4 Diagram Pareto Cacat pada Pengindentifikasian penyebab
Produk Kotak Bedak kegagalan untuk jenis cacat short shot
dapat dilihat pada Gambar 5, jenis cacat
gompal pada Gambar 6 dan cacat lecet
pada Gambar 7.

I Manusia | Mesin

Noxzel sering

Pengatiman temperatur kurang tepat tersumbat
x Mesin
Setting Mesin / / - Sudah Tua /
Penentuan waktu siklus kurang teoat Heater bermasalah

Pengaturan kecepatan injeks!

Kurang tepat
—» Short Shot
Titik leleh material
Yambahan berbeda
Material Buruk
Terdapat material hain
Material ]
Gambar 6 Diagram Sebab Akibat Jenis Cacat Short Shot
Manusia Mesin
Pisau tumpul
Pemotongan tidak tepat \ Peralatan tdak \
Operator terialu buru- buru ""e"g::;ng pisau
Tidak stabil
Tidak memiliki " Gompal
Pencahayaan
Yang cukup
Belum ada standar kerja
Metode Lingkungan

Gambar 7 Diagram Sebab Akibat Jenis Cacat Gompal
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Manusia

Produk di lempar ke keranjang

Penanganan yang kasar
Produk terbentur dinding pintu injeksi

Produk tergores
Oleh aksesoris tangan

oduk saling berbenturan
Keranjang yang
gunakan buruk

Tidak ada pelindung
produk

Penempatan produk [ad( sembarangan

Befum ada standar kecja

Gambar 8. Diagram Sebab Akibat Jenis Cacat Lecet

Dari keseluruhan diagram sebab
akibat yang ada, selanjutnya dikembangkan
ke dalam tabel FMEA dengan melihat nilai
prioritas tertinggi untuk masalah yang harus

>

Lecet

didahulukan dalam penanggulangannya.
Tabel FMEA dengan nilai RPN tertinggi
dapat dilihat pada Tabel [2].

Tabel 2 Failure Mode and Effect Analysis untuk Produk Set Kotak Bedak

Koy P ss Potgntial Pot?ntial ) Actions
Step or Input Failure Failure SEV | Potential Causes | OCC | Cument Controis | DET | RPN R mended
Mode Effects §c0
Peletakan
produk jadi yang
kasar oleh Peletakan produk
produk operator, produk jadi sebaiknya
Produk dijadikan te_rbe_ntur gleh ~ produk jangan di simpan
Pencetakan Lecet bahan baku 5 dinding pintu 8 ditempatkan di 7 280 di keranjang
tambahan mesin injeksi, keranjang khusus tetapi
(giling) produk saling dimasukkan ke
berbenturan kardus
pada ketika di
keranjang
proses finishing
digabung dengan
proses injekst
o dﬁﬁ::n produk diletakan produk diletakan agar menghemat
roduk di keranjang waktu dan
Lecst bahan baku 5 dengan kasar 8 untuk produk 7 280 mengantisipasi
tambahan oleh operator P
(giling) cacat kerusaka_n
produk ketika
berada pada
L keranjang
Finishing = o
) operator saat penggantian
pembersihan pisay dengan
produk sirip, . pisau standar
diiadikan pemotongan pro@uk dllgtakan untuk ﬁnlshlr?g
Produk ! di keranjang produk plastik
Gompat bahan baku 5 sunner dan 8 untuk produk 7 280 injection moldin
P p je olding.
tambahan pelepasan sprue
o cacat dan untuk
(giling) terlalu kasar
sehingga produk op;l:etz'r(g:ru
menjadi gompal pelatihan
proses finishing
digabung dengan
produk proses injeksi
diiadi Produk terbentur produk diletakan agar menghemat
ijadikan ) ) -
produk bahan baku 5 oleh produk iain 8 di keranjang 7 280 waktu dan
pengemasan lecet bah ketika berada di untuk produk mengantisipasi
lamiri an keranjang cacat kerusakan
(giling) produk ketika
berada pada
kerajang |
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Hasil prioritas tertinggi terdapat pada
cacat produk jenis lecet dan gompal
dengan nilai prioritas (RPN) sebesar 280,
yang disebabkan oleh peletakan produk
jadi yang kasar, produk terbentur dinding
pintu mesin injeksi ketika dikeluarkan dar
cavity, dan penyebab terbesar produk lecet
adalah ketika produk diletakan dikeranjang.

Improve

Pada tahap ini peneliti memberikan usulan
berdasarkan nilai RPN yang terbesar yaitu
280 untuk produk tutup kotak bedak dan
kotak bedak. Maka usulan yang diberikan
adalah menggabungkan proses finishing di
dalam departemen pencetakan dalam

proses produkal ulup kotak bedak. Usulan
kedua adalah menggabungkan proses
finishing dan pengemasan ke dalam
departemen pencélakan dalam proses
produksi kotak hedak, Usulan ketiga adalah
peletakan produk jadl sebalknya langsung
menggui.akan kardus di sinl dimaksudkan
untuk menghindar produk lecet. Usulan
keempat adalah panggunaan pisau standar
untuk proses finishing.

Dari usulan yang diberikkan maka
dibuat value siream usulan yang dapat
dilihat pada Gambar 8 dengan PCE untuk
VSM usulan adalah 33,27%.
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Gambar 9. Future Value Stream Map Proses Produksi untuk Produk Set Kotak Bedak

5. SIMPULAN

Level sigma untuk produk tutup Kotak
bedak adalah sebesar 3,794 dan level
sigmma untuk produk kotak bedak adalah
3,598.

Process Cycle Efficiency (PCE) untuk
proses produksi produk Set Kotak Bedak
saat int adalah 19.15%

Jenis cacat yang terjadi pada proses
produksi produk set kotak bedak PD.

Berkat Plastk Industri adalah cacat short
shot, cacat lecet, cacat gompal, cacat flash,
cacat bergelombang, dan cacat beralur.
Jenis cacat yang memiliki presentasi
tertinggr adalah cacat short shof, cacat
lecet, dan cacat gompal. Penyebab utama
cacat short shot adalah operator yang
terburu-buru dalam menimbang sehingga
kuantitas bahan baku tambahan kurang
tepat dan nozzel mesin injeksi tersumbat
sehingga menyebabkan laju injeksi terfalu
lambat, produk tidak meleleh dengan
sempurna. Penyebab utama cacat produk
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lecet adalah penanganan yang kasar oleh
operator, keranjang yang digunakan buruk,
dan belum ada standar kerja yang pasti.
Penyebab utama cacat gompal adalah
operator terfalu terburu-buru, peralatan
yang tidak memadai, belum ada standar
kerja yang pasti dan pencahayaan yang
kurang saat melakukan penyelesaian
produk.

Usulan vyang diberikan adalah
menggabungkan proses finishing di dalam
departemen pencetakan dalam proses
produksi tutup kotak bedak. Usulan kedua
adalah menggabungkan proses finishing

dan pengemasan ke dalam departemen -

pencetakan dalam proses produksi kotak
bedak. Usulan ketiga adalah peletakan
produk jadi sebaiknya langsung
menggunakan kardus. Usulan keempat
adalah penggunaan pisau standar untuk
proses finishing. Dari usulan yang
diberikan, didapatkan nilai PCE yang baru
adalah sebesar 33,27%.
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