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CONTINOUS IMPROVEMENT PROSES PENGECATAN
PART PLASTIK CFT BLACK TIPE KWWX DI PT. X
MENGGUNAKAN METODOLOGI LEAN SIX SIGMA

Wilson Kosasih, Lithrone Laricha Solomon, Silvie V. Sutanto
Program Studi Teknik Industri, Jurusan Teknik Mesin, Fakultas Teknik, Universitas Tarumanagara
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e-mail: kosasih wilson@yahoo.com, silvie valensia@yahoo.com

Abstract: Company X is a motorcycle manufacture company which produce brand a
motorcycle. This company has produced motorcycle for more than 30 years. Despite that, they
still found some defects in the process that needs some continuous improvement, as their
philosophy said, “‘Operational Excellent”. One of the problems that happens in company X is
high defect rate for plastic product in paint process. This defect rate represents waste and
inefficient of production. This research was expected to give a contribution to the company,
through reduction of production defect rate, production efficiency repair, and ivaste
minimization. This research uses Lean Six Sigma Method, used problem definition with SIPOC
diagram and VOC (voice of customer). Measure stage was done with process speed calculation
and product quality calculation. From those calculation, process cycle efficiency with amount
of 42,40% and sigma level of 3,75. Based on pareto diagram, the most dominan defect is thin
defect, sagging and dirty. For those, in analyze stage, it focused on this three defects, using
cause and effect diagram and FMEA. Improve stage was done by giving advices to decrease
production defect and minimalize waste.

Keywords: continous improvement, lean six sigma, process cycle efficiency, sigma level,
FMEA, waste

PENDAHULUAN

Latar Belakang
Proses produksi yang cepat disertai dengan kualitas produk sesuai standar yang

ditetapkan merupakan keinginan setiap perusahaan yang bergerak di bidang manufaktur.
Metode lean six sigma dapat diterapkan untuk menjawab kebutuhan tersebut, terutama bagi
PT. X yang merupakan perusahaan manufaktur motor dunia, dimana perusahaan tersebut
dituntut untuk memproduksi motor dalam jumlah massal dan dalam waktu singkat guna
mencukupr kebutuhan konsumen[1,2]. Dilihat dan KPIs (key performance indicators),
proses pembuatan part painting plastic mempunyai nilai yang lebih kecil dibandingkan
dengan proses pembuatan part lainnya, untuk itu penelitian difokuskan pada proses
pembuatan part painting plastic.

Dan hasil pengamatan dan wawancara, jumlah part reject yang sangat banyak
menjadi masalah utama pada proses pembuatan part painting plastic. Part reject tersebut
tidak hanya ditemukan pada hasil akhir proses produksi part painting plastic, tetapi juga
ditemukan pada proses assembly unit selaku konsumen dan produk tersebut. Selain itu
terjadi pemborosan pada pemakaian bahan baku cat, dan masih menggantungkan sebagian
proses produksinya kepada subcon. Untuk mengurangi bahkan menghilangkan
pemborosan tersebut, akan diambil satu jenis part painting plastic sebagai contoh
penerapan metode lean six sigma. Part tersebut adalah Cover Front Top Black tipe KWWX
yang diproduksi di Line F. Cover Front Top Black tipe KWWX diambil sebagai contoh
karena mempunyai jumlah reject paling banyak pada pertode Maret 2011-Mei 2011.
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Tujuan Penelitian

Penelitian in1 bertujuan untuk:

1. Mendapatkan nilai PCE (Process Cycle Efficiencv) dan level sigma dan proses
produksi part CFT Black Tipe KWWX di Line F.

2. Mengidentifikasikan penyebab persentase jumlah reject part CFT Black Tipe KWWX
melebihi target KPI-Q (Key Performance Indicator of Quality) dan memberikan usulan
untuk mengurangi jumlah reject tersebut.

3. Mengidentifikasi penyebab masih banyaknya produk dan Painting Plastic yang tidak
memenuhi standar kualitas, lolos/tetap dikirim ke customer (assembly unit).

4. Mengidentitikasi penyebab terjadinya pemborosan pada pemakaian bahan baku cat dan
menerapkan usulan untuk mengatasi masalah tersebut.

METODOLOGI PENELITIAN
Diagram alir metodologi penelitian 1in1 dapat dilihat pada Gambar 1 [2,6,7,8].

—— m e ——

: \ Anu/} ¢, . untuk memyverifikasi pem ebab vang mr.mpt.n raruhy
k Mulas - input kunci dan output kunci. Tabhapan pada 4nalyze
| e NMNlenyusun pnioritas akar penvebab permasalahan dengan
Pareter Cherr
e Menentukan akar penyebab masalah dengan Canse and
I ffect IDiagram
» Melakukan analisa data dan anahsa proses dengan /- aifire

——

i
v

r Studi Pendahuluan dan
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4 Studi Pustaka ;lr
) , |
B 2 1 .
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1

I, AN ~ e e o

i

|D¢,/me adalah tahap pertama dan proses DMAIC, bertujuan untuk l
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Id:hkukan Tahapan dalam Define: |

‘e NMembuat Diagram Alir Proses Produksi untuk mengetahu :
sistem kerja proses produksi.
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o MNlelakukan pengupan terhadap solusy dengan membuat valne
strecon baru dan diagram alir proses produks) baru
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- - e man 4 ) e A AE it
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O _ Y _ J— ; 1 ‘melakukan prosedur perbaikan yang baru. Tahapan pada Comrol |
|Measure, untuk mengetahui proses yang sedang terjadt, _ ' ‘e Mengadakan pemantauan terhadap hasil implementasi
jmengumpulkan data mengenai kecepatan proses dan kuahtas untuk ¢ Mendokumentasikan siandard operating procedire baru
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® Melakukan perhitungan waktu proses produksi dengan e Melakukan proses transisi dan pengahhan tanggung jawab
pengumpulan data untuk perhitungan valie add and non value pada pemilik proses
add analysis, membuat value siream mapping dan PCE (Process R e
Cycle Efficiency) :
e Melakukan pengukuran kualitas produk dengan penentuan CTQ /_.ﬂ-—-w—--—*m——_x
(Critical To Quality), pembuatan peta P, perhitungan DPMO, ( Selesai '-
dan level sigma | N S

Gambar 1. Diagram Alir Metodologi Penelitian

HASIL DAN PEMBAHASAN
Penerapan metode lean six sigma terdin dan 5 tahapan, yaitu DMAIC (Define,

Measure, Analyze, Improve, Control) [1,2,6,7]. Tahapan-tahapan tersebut dilakukan untuk
membantu dalam memperbaiki kecepatan proses kerja dan menurunkan reject produk
Painting plastic.

Tahap Define

Langkah awal perlu diketahui terlebih dahulu bagaimana proses produks: di
Painting Plastic. Gambar 2 mendeskripsikan proses produksi di Painting Plastic. Diagram
SIPOC (Suppliers, Input, Process, Output, Customer) pada i Painting Plactic PT. X
dapat dilihat pada Gambar 3.
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Gambar 2. Current Diagram Alir Proses Produksi Painting Plastic
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Gambar 3. Diagram SIPOC Painting Plastic PT. X

Data VOC (Voice Of Customer) pada Part Painting Plastic Cover Front Top Black
tipe KWWX adalah Standard Visual Painting Plastic, yang dapat dilihat pada Gambar 4.
Keterangan Standard Visual Painting Plastic Cover Front Top Black tipe KWWX pada

Gambar 4 dapat dilihat pada Tabel 1.
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Gambar 4. Standard Visual Paz'}zfi';:zg PZaSﬁ'c Cox}érlgront Top Black tipe KWWX
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| Tabel 1. Keterangan Standard Visual Painting Plastic
No Area Standard

] | Gradea o Tidak duizinkan: retak, gloss tidak rata, mengelupas, pudar, buram, pinhole, gores, gelombang,
tipis.

» Orange peels, deformasi, keriput, cacat permukaan dnzinkan bila tidak terhihat dan jarak 0,5m
dengan penerangan 300 lux.

» Belang, meler, bintik, diizinkan bila tidak terlihat dan jarak 0,5m, dibawah penerangan 500 lux.

e Dust particle diizinkan 2 buah, dengan diameter <0,3 mm.

| ® Serat duzinkan, bila udak mencolok.

2 Gradeb | e Tidak diizinkan: Retak, mengelupas, pudar, buram, pinhole, gores, gelembung.

e Tipis tidak diizinkan, kecuah tidak mencolok di sekitar daerah bending.

o Gloss tidak merata diizinkan bila tidak mencolok. -

e Orange peels, detormasi, kernput, kasar, cacat permukaan, diizinkan bila tidak terhihat 1m,
dibawah penerangan 300 lux.

e Belang, meler, bintik, diizinkan bila tidak terhihat dan jarak 1m, dibawah penerangan 500 lux.

o Dust particle diizinkan 2 buah, dengan diameter <0,5mm.

.

e Serat duzinkan, panjang <3mm, dengan interval antar serat minimal 100mm.
* Note I. Dust particle berada dalam arca 300mm?
| 2. Dust particle dilihat dar jarak 0,5m, dibawah penerangan 1000lux.
3. Bagian parting hne harus terkena cat.
Tahap Measure

Proses produksi Painting Plastic di PT. X telah menggunakan sistem conveyor
berupa hanger yang digantung pada rel. Dengan kecepatan konveyor (v) = 1450 mm/menit

5 :‘»'i}

dan jarak antar hanger (s) = 750 mm, didapat waktu perpindahan tiap hanger (t) = = =

oy ';': : r:.r
o :11"1-" ¥

= 31 detik. Dalam 1 hanger, terdapat 2 buah CFT Black tipe KWWX. Dalam perhitungan
waktu proses produksi hingga waktu baku, dihitung per 1 buah part.

Perhitungan waktu proses produksi
Pada pengukuran waktu proses produksi, akan dilakukan perhitungan waktu siklus,

uj1 kenormalan data, uji keseragaman, dan uj kecukupan data. Jika data tidak mencukupi,
maka dilakukan perhitungan ulang waktu siklus, sedangkan jika data telah mencukupi,
maka dilanjutkan ke perhitungan waktu normal dan perhitungan waktu baku. Setelah
didapatkan perhitungan waktu baku, dilanjutkan perhitungan proses cycle efficiency untuk
mengetahui sejauh mana efisiens: proses painting plastic mulal dan proses loading sampai
proses Unloading. Kemudian dilanjutkan dengan perhitungan lead fime process dan
kecepatan proses pada painting plastic.

Dalam penelitian im1 ditetapkan tingkat ketelitian sebesar 5% dan tingkat keyakinan
95%. Dan waktu baku yang didapat, dapat dihitung jumlah waktu yang bernilai tambah
(value added time) dan waktu yang tidak bernilan tambah (non value added time).
Selanjutnya data itu dapat diolah ke dalam Value Stream Map Painting Plastic Part CFT
Black tipe KWWX d1 Line F yang mana ditunjukkan pada Gambar 5.

Perhitungan PCE untuk proses produksi Painting Plastic part CFT Black tipe
KWWX adalah:
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Dan hasil perhitungan, diperoleh bahwa efisiensi proses produksi Painting Plastic
part CFT Black ipe KWWX adalah 42,40%. Dapat disimpulkan bahwa Proses Painting
Plastic di PT. X bila dibandingkan dengan World Class PCE masih berada pada kisaran
level Low End PCE for Assembly Continous/one piece flow (sebesar 30%) [1].
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Gambar 5. Current Value Etream Map Painting Plastic Part CFT Black
Tipe KWWX di1 Line F

Pengukuran Kualitas Produk
Selanjutnya dilakukan pengamatan dan dibuat peta kendali P (Gambar 6) untuk

mengetahul apakah pengerjaan pada proses produksi Painting Plastic part CFT Black tipe
KWWX sudah berada dalam batas kendali.

| UCL=0.2209

P=(. 1654

1CL=0.117/9

U.(6 -

r ¥ T T T T ¥ — 1 1 T T
1 4 7 10 13 B 19 22 25 B A
Sample

Tests perforrmned wit ureguesl sample sizes

Gambar 6. Peta Kendali P pada Proses Produksi Painting Plactic part CFT Black tipe
KWWX di1 Line F periode Maret 2011 — Me1 2011

Dari perhitungan, didapat bahwa nilat DPMO pada Line F untuk part CFT Black
tipe KWWX adalah 12.101. Jadi tingkat sigma pada Painting Plastic Line } untuk part
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CFT Black tipe KWWX adalah 3,7539. Berdasarkan hasil perhitungan DPMO dan level
sigma, maka dapat dikatakan bahwa Line F untuk part CFT Black tipe KWWX perlu
melakukan perbaikan dan peningkatan kualitas, sehingga dapat mengurangi jumlah produk
reject atau yumlah reject mendekati zero defect.

Tahap Analyze

Part CFT Black tipe KWWX yang tidak sesuai dengan spesifikasi terdin dan
beberapa jenis reject. Untuk memperbaiki Line F, jenis-jenis reject yang terdapat pada part
CFT Black tipe KWWX diurutkan dan jenis reject yang memiliki jumlah terbesar sampai
jenis reject yang memiliki jumlah terkecil, sehingga dapat diketahui prionitas jenis reject
yang akan dianalisis dan diperbaiki. Perbaikan dilakukan pada jenis reject yang memailiki
jumlah terbesar. Persentase reject part CFT Black tipe KWWX di Line F bulan Maret

2011- Mer 2011 dapat dilihat pada Gambar 7.
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Gambar 7. Diagram Pareto Reject part CET Black tipe KWWX di Line F
bulan Maret 2011- Mei1 2011

Diagram Sebab Akibat (Cause and Effect Diagram)
Seperti terlihat pada Gambar 7, diketahui bahwa jenis reject yang terbesar adalah

reject tipis, meler, DLL, dan kotor. Untuk itu, tahap analisis in1 difokuskan pada akar
penyebab masalah dan ketiga jemis reject tersebut. Untuk menemukan akar penyebab
permasalahan, akan dibuat diagram sebab akibat.

Berdasarkan hasil pengamatan dan wawancara, reject meler dan tipis mempunyai
penyebab yang sama, untuk 1tu diagram sebab akibat dan reject meler dan tipis
digambarkan menjadi satu diagram yang dapat dilihat pada Gambar 8.

| Metode 1;_ Manusia

MP baru belajar/belum abli \
\ 3

Tidak ada OS dalam Ketcrampilan -————=-—-p#
pengaturan keluaran spraygun

MP tidak mengecek kembali \

Fasil pengecatan

h\ \

\ \ P |
4 A S N—— g = Fipis / Mdler
; ) S
MP tidak dapat melihat / i _ N
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membelnkungi h1P ‘f'; &CqUiment .; 3 Ih]‘(ﬂﬁll-l.‘! ('dt ’_,--
Lingkungan Mesin Materiad

o

Gambar 8. Diagram Sebab Akibat jenis Reject Meler/Tipis
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Untuk mengetahui faktor-faktor yang menyebabkan jenis reject kotor pada part,
maka dibuat diagram sebab akibat yang dapat dilihat pada Gambar 9.
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Gambar 9. Diagram Sebab Akibat jenis Reject Kotor

FMEA (Failure Mode and Effect Analysis)
Jenis Reject tipis/meler merupakan jenis cacat visual dan part. Untuk menganahlisa

penyebab-penyebab dari jenis reject tipis/meler, digunakan FMEA berdasarkan hasil
analisis diagram sebab akibat Gambar 8. Tabel FMEA untuk jenis reject tipis/meler dapat
dilihat pada Tabel 2.

Tabel 2. FMEA untuk jenis reject tipis/meler

Lib. Elektivit,
Item Mode \kibat Penyebab | . | ektivitas
Potensial . : : Kemungkinan Pengendalhian Metode
dan Kegagalan : Severity Potensial dar) .o .o , RPN
: : dari | Kejadian Sekarane Deteksi dan
Fungsi Potensial Kegagalan i
Kegagalan L Pencegahan |
| T melatukan
Viskositas cat tidak pengemalar},‘/
. 3 pengenceran jika l 9
sesuai standar | . .
I viskositas cat tidak
| sesuat OS |
Nozzle mampet i 2 | TPM Equipment r 4 24 |
1 Penerangan Pengetesan dengan f
. l 2 3 36
membelakangi MP Lux meter
Part | Meler/Tinis Cacat 3 Tidak ada OS MP mengatur |
plastik P Visual dalam pengaturan 5 sendisi keluaran 5 75
' _keluaran spraygun ! spraygun |-~ ]
Mengidentitikas)
: kil
| MP belum terampil | 5 skill operator 4 60
* berdasar tes
1 kompetensi tertulis
MP tidak | Peneguran MP [
mengecek hasil 4 oleh Quality 3 36
, pengecatan Control Line

Jenis reject kotor merupakan jenis cacat visual dan part. Untuk menganalisa
penyebab-penyebab dar1 jenis reject kotor, digunakan FMEA berdasarkan hasil analisis
diagram sebab akibat yvang sebelumnya telah dijelaskan. Tabel FMEA untuk jenis reject
kotor dapat dilihat pada Tabel 3.

171



TEMU ILMIAH NASIONAL DOSEN TEKNIK X-2012

Peran Perguruan Tinggi Dalam Pengembangan Teknologi Berwawasan Lingkungan

FAKULTAS TEKNIK UNIVERSITAS TARUMANAGARA

Jakarta, 29 Maret 2012
Tabel 3. FMEA untuk jenis reject kotor
| Item Mode Ak]bé.t Penyebab : A Elfektivitas L
Potensial : Y i Kemungkinan Pengendalian Metode
dan Kegagalan .. Severiny Potensial dari e . RPN
. : dari Kejadian Sekarang Deteksi dan _
Fungsi | Potensial , Kegagalan _
| | Kegagalan | Pencegahan 4
Penyaringan cat Pepgecek? "
tidak sempuma ) sanngan hiap : ’
penambahan cal
Pengeringan pan -
lembab yang lama > ) H . 7> |
Cap spravgun Diganti tiap lL
' 3 : > 3 27
kotor pergantian shift h
| Ugjgiif:;” 3 TPM kompresor 3 27
| | | Hanger, jig. sub - Maintenance tiap
Par{ Kotor { Cacat Visual _jig kotor 7 minggu 4 00
plastik | .
Penggantian
Wipping kurang 3 kanebo, air dan - 12
bersih chemical cleaner -
| secara berkala |
Rinsine selane Memastikan selang
hel n?g t" *'ht: 5 benar-benar bersih 2 18
i PET! sebelum dipakai
:- , Menyiapkan
MP masuk dalam 4 pakaian khusus 4 18
| bootn painting

Analisis Risk Priority Number (RPN)
Berdasarkan Tabel 4, maka dapat disimpulkan bahwa penyebab potensial pada

jenis reject meler/tipis adalah tidak ada OS dalam pengaturan keluaran spraygun, dan man
power yang belum terampil. Sedangkan untuk jenis reject kotor, penyebab potensial yang
terjadi adalah pengeringan part lembab yang lama dan hanger, jig, sub jig yang kotor.

Tabel 4. Nila1 RPN dan penyebab potensial

Mode Kegagalan Potensial | Penyebab Potensial RPN
Viskositas cat tidak sesuai standar 9
Nozzle mampet 24 |
Penerangan membelakangi MP 36
Tipis/meler Tidak ada OS dalam pengaturan keluaran spraygun | 75
| MP belum terampil | 60 ;
- | MP tidak mengecek hasil pengecatan 36 |
Penyaringan cat tidak sempurna 9 ]
Pengeringan part lembab yang lama | 75 |
Cap spraygun kotor 27
Udara dan ai rblow kotor 27
Kotor g .
Hanger, jig, sub jig Kotor 60 |
Wipping kurang bersih 18
| Rinsing selang belum bersih 18
f MP masuk dalam keadaan kotor 48
Tahap Improve

Tabel 5 merupakan rangkuman usulan perbaikan untuk mengurangi pemborosan di
Painting Plactic PT. X. Dan, jika usulan untuk menambah proses pembersihan hanger, jig,
dan sub jig diumplementasikan, maka didapat Value Stream Map yang baru. Value Stream
Map yang baru dapat dilihat pada Gambar 10.
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Tahap Control

Tahap control merupakan tahap pengukuran dan pengendalian

terhadap

implementasi yang telah dilakukan. Pada tahap control akan diketahui apakah tindakan
perbaikan (improve) yang telah dilakukan dapat berjulan dengan baik atau tidak. Karena
keterbatasan waktu, nila1 KPI-Q setelah diadakan perbaikan tidak dihitung. Pemarkingan
part di sanding sudah dapat berjalan, tetapr dalam perekapan datanya belum dapat
dilaksanakan dengan baik karena MP harus tetap mengisi data rekap yang lama. Untuk
pemecahan jenis reject DLL ke dalam beberapa jenis reject telah mengurangi jumlah reject
DLL dalam 30 kali sampel, jadi dapat dikatakan pemecahan jenis reject DLL menjadi
beberapa jenis reject dapat berfungsi dengan baik.

Tabel 5. Usulan Perbaikan untuk Mengurang) Pemborosan di Paintng Plastic PT.X

} Pelaksanaan
No Permasalahan Usulan Perbaikan | Keterangan
| Ya | Tidak
. ] J o
Tdakada O5 dalam menentukan OS besar keluaran dan ; .
| pengaturan keluaran o \ Proses pengecatan dapat lebih terstandar
o spraygun
sprayveun _ | B
2 MP belum terampil Training proses spray secara regulet v dapat meningkatan keterampilan MP
untuk operator -
Penerangan menggantt lampu yang padam dan ]
. D
3 membelakangi MP. ada yang telah redup dengan lampu vang v Penggantian dilakukan saat hibur lebaran
lampu yang padam dan
baru |
redup L
memberikan spare nozzle kepada | |
. . teknisi1 masing-masing line agar . ’
4 Nozzle mampet penanganan dapat dilakukan lebih \ Pemesanan nozzle agak lama
cepat
g Pengeringan part lembab Menambah oven utuk mempercepat J oven masih dipinjam Painting steel
vang lama proses pengenngan | * B
| _ N harus diuj terlebith dahulu bagaimana
Penambahan proses pembersihan | . .
g g . N | ' metode pembersihan, korelas: terhadap
6 Hanger, jig, sub jig kotor hanger, jig, dan sub jig setelah v v : .
: reject, pembuangan limbah, dan
unloading : .
P ! Investasy/expense
MP masuk dalam mengaktitkan kembah blowroom | |
7 ‘ untuk membersihkan operator dan I Y Dipertimbangkan
keadaan kotor |
| debu sebelum masuk ke spraybooth
8 Cap spraygun kotor penggantian cap spraygun tiap jam v I Boleh diimplementasikan
4 — -
memasukkan proses maintenance air | | -
9 Udara dan air blow Kotor blow ke dalam jadwal maintenance | v oI v Dipertimbangkan
r regll]ar ‘ _ L-v |
menjabarkan reject "DLL" pada r |
0 Banyakn):a )unll'lah reject | Production ConquI.Pqtntzn:g Plastic bV . Boleh diimplementasikan
DLL dengan mengganti jenis reject yang |
| jarang tenjadi | l |
: membuat visual display dan
il ’T¥dak terdatan_y 1P an_ mengganti tabel Production Control v | Boleh dinmplementasikan
Finish Good hasil repaint . . |
Painting Plastic | |
. : L
(2| Banyak part NG yang Membt_}at vzsuaﬁi tx{tsplay stf:mdard J Boleh diimplementasikan
lolos ke customer visual painting plastic |
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Tabel 6. Analisis QCDSME pada penambahan proses pembersihan hanger, jig,
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Gambar 10. Future Value Stream Map Painting Plastic Part CFT Black Tipe KWWX
di Line F mihik PT. X.

yang kotor setelah unloading

dan sub jig

l
Jig Stripper Sikat Kawat Sikat Plastik Paint Remover Keterangan
! 1 3
mengurangi |
bersihkan ketebalan cat, hanya dapat 1 - 10 = low
Quality me?_] :rbl <ih 8 tetapr akan 3 menghilangkan 4 | membersthkan cat | 7 Quality to high
paiing DErs! membuat kutikel gram dengan bersih Qualty
pada permukaan F
Investas:: | M ] - 10 = high
Cost Expense: 3 Cheap | 8 | Cheap 9 | Middle 6 invest to low
| expensive F i Invest
Deliver . | | -10 = low
by Butuh 5 orang 5 Butuh | orang 8 Butuh 1 orang 8 Butuh 2 orang 7 | capaciy to high
(Kapasitas) I .
capacity
memungkinkan | kemungkinan akan sangat jarang kemungkinan 1 - 10 = low
Safety terjadi kecelakaan | 4 kecil terjadi 6 | tenadi kecelakaan | 7 kecil terjad: 6 | satetyto high
i kerja kecelakaan kerja kerja kecelakaan kerja safety
! l |
| pekergaan cukup ! pekerjaan cukup | pekerjaan cukup : : H-10= ]0} ¥
Moral | 4 \ 7 : 7 l pekerjaan ringan 6 | morale to high
berat ringan ringan
l o morale
. T . | 1-10=low |
Environmen debu cat debu cat tidak debu cat tidak debu cat .
8 4 5 7 | controlled to high
t terkontrol terkontrol terkontrol terkontrol
L controlled
Total 32 36 | 40 l 39 f
KESIMPULAN DAN SARAN

1.

Berdasarkan hasil pengolahan data dan analisa yang dilakukan, maka dapat
disimpulkan bahwa:

tipe KWWX di Line F adalah 42,40% dengan level sigma 3,75.

Process Cycle Efisiency (PCE) pada proses produksi Painting Plastic part CFT Black

Penyebab utama persentase jumlai reject part CFT Black Tipe KWWX melebihi target

KPI-Q (Key Performance Indicator of Quality) adalah reject tipis, reject meler, reject

lainnya, dan reject kotor.
Penyebab masih banyaknya produk dan painting plastic yang belum memenuhi standar

kualitas yang ditentukan, lolos/tetap dikirim ke customer (assembly unit) adalah:
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a. Part menjadi reject saat di perjalanan misalnya terjadi benturan.
b. Checkman kurang teliti dalam pengecekan sehingga part reject lolos ke customer.
c. Checkman tidak hafal 1s1 dan standar visual painting plastic.
4. Penyebab terjadinya pemborosan pada pemakaian bahan baku cat adalah tidak
terdatanya part Finish Good yang pernah di-repaint.

Adapun saran-saran yang diberikan yaitu:

1. Menstandarisasi dan mensosialisasikan Production Control Painting Plastic dan visual
display yang baru pada semua Line produksi dan semua shift.

2. Penataan layout Painting Plastic untuk penempatan oven baru.

3. Melakukan uj coba usulan penambahan proses pembersihan hanger, jig, dan sub jig
setelah unloading, dan melakukan analisa data sebelum dan sesudah melakukan uji

coba tersebut.
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Lampiran 1. Data Value Added dan Non Value Added Time pada Proses Produksi Painting
Plastic Part CFT Black tipe KWWX di line F

Non
| Waktu Waktu Jumlah /aktu \V-aktu Value Value
No Nama Proses . Baku | i Tidak Add
Tersedia : MP/Part Terpakai . . Add
(detik) Terpakai Time A
i | Time
I | Loading 31 13,05 | 1305 ] 1795 | 13,05 17,95
2 | Transportasi ke Wipping b 2883 2883 0 2883 0 0 2883
3 | Wipping b 31 14,77 0.5 2954 | 146 29,54 1,46
4 | Transportas: ke Wipping a 93 93 0 93 | 0 | 0 93
5| Wipping a 31 13,1 0.5 262 | 48 | 262 4,8
6 | Transpoitasi ke Airblow 155 155 0 155 0 1 0 155
7 rAirblow 31 13,09 0.5 26,18 4,82 26,18 4,82
8 | Transportasi ke Undercoat 124 124 0 124 0 0 124
9 | Undercoat 31 27,32 | 27,32 3,68 27,32 3,68 |
10 | Transportasi ke Flash off 217 217 0 217 i 0 | 0 217 J
11 | Flash off 310 310 0 310 0 | 310 0
12| Transportasi ke Topcoat 124 124 0 124 0 0 124}
13 | Topcoat 31 29 83 l 28.83 2.17 28.83 2.17
14 | Transportasi ke Setting room 217 217 0 217 0 | 0 217
15 | Setting room 837 837 0 837 0 837 0
16 | Bake oven 1612 1612 0 1612 0 1612 0
17 | Transportas: ke Unloading 124 124 0 124 0 | 0 124
18 | Unloading 3] 14.19 | 14,19 16.81 14,19 16,81 |}
19 | Transportasi ke Loading 496 496 0 496 0 F 0 496 <|
Total 7409 - - - - 292431 4484,69
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