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Pendahuluan

Kesimpulan Tinjauan
dan Saran Pustaka

Analisis dan Metodologi
Pembahasan Penelitian
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Latar Belakang Penelitian

Industri pengolahan kayu

IKayu Lapis

~

Masalah bahan baku yang
berkualitas tinggi

Hambatan perdagangan
dengan hadirnya negara
produsen kayu lapis baru
seperti Malaysia dan Cina.
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Latar Belakang Penelitian

Pada
kenyataannya

Kualitas
proses

Manajemen produksi
produksi
ang baik

selalu ada produk
yang tidak
memenuhi spek

Meminimumkan
cacat secara
berkesinambungan

Produk yang berkualitas

Sidang Tugas Akhir 5
24 Juni 2014 di Ruang Sidang Lantai 2



Penelitian Sebelumnya

Cahyani (2013)

Analisis pengendalian kualitas statistik pada proses produksi lembaran
kayu lapis di PT X

Azharia (2005)

Aplikasi Sig Sixma dalam Memperbaiki Kualitas Produk Keramik
dengan Desain Eksperimen Taguchi
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Perumusan Masalah

a

mendefinisikan perumusan masalah dan tujuan
J

A

< /)s% Dalam tahap DMAIC, yang pertama adalah tahap define yaitu
O

Dengan menfokuskan pada plywood tipe tipis, pada bulan
Januari yang digunakan sebagai baseline mengalami defect
sebesar 29.423 dari total sampel 419.422 dengan indeks

kapabilitas sebesar 0,453 dan level sigma 3,63-Sigma

f A
h Proses yang dihasilkan pada bulan Januari belum kapabel
5{5'?_(‘5'@MA dengan level sigma 3,63-Sigma sehingga akan dilakukan

' > penelitian pada bulan Februari dan Maret sebagai controlJ

Tujuan Penelitian
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Manfaat Penelitian

Manfaat bagi peneliti Manfaat bagi perusahaan
Peneliti dapat mengetahui karakteristik kunci yang perlu dilakukan Dari informasi tingkat kapabilitas dalam performansi proses dan
perbaikan dan juga mampu menentukan pengukuran mengenai nilai level sigma yang dapat dicapai maka perusahaan akan
kemampuan proses dan dapat mengidentifikasi penyebab mengetahui seberapa besar usaha yang harus dilakukan untuk
terjadinya cacat memenuhi target tingkat kualitas six sigma
Batasan Masala

,"" 1. Analisis pengendalian .".‘ e 2. Penelitian ini hanya dilakukan .".‘

. kualitas statistik yang diteliti : . pada ruang lingkup proses :

".... adalah pada line asembly. R ".,.. produksi ‘y’

.
.
.
aust®
.
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Tinjauan

Pustaka

r-——~r-——=—=7—=7==7==7==7==

r ————————— -

,  Diagram Pareto !
__________ J

, Diagram Sebab Akibat J

(T T T \

— =» | Analisis Kapabilitas Proses |
J

T &/ eEmEmEmEmam—_m—_——— \

- > { Six Sigma |
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Peta Kendali Atribut

PRODUK
ta®

Peta Kendali np

Peta kendali c

Peta Kendali u
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Distribusi —
Poisson

BPA
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Ukuran EETEL EETEL
Sampel | Ketidaksesuaian | Ketidaksesuaian Rata-
(n) Keseluruhan (c) rata per Unit (i)
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Langkah-langkah menyusun
Diagram Pareto
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Mencari penyebab-penyebab
kecacatan produk.

Cause Effect

[Equipment ][ Process ][ People ]

FProblem
Secondary
Cause

Primary
cause

[ Materials ][ Environment ][ Management]

Sidang Tugas Akhir @
24 Juni 2014 di Ruang Sidang Lantai 2



2 jenis
analisis
Sidang Tugas Akhir
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Kapabilitas
proses untuk
data atribut

kapabilitas

Kapabilitas
proses untuk
data variabel
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Rumus perhitungan kapabilitas proses diberikan sebagai
berikut:

Nilai P(x=0) merupakan presentase produk yang sesuai,
sehingga bagian produk yang tidak sesuai dapat diestimasi
dengan perhitungan sebagai berikut:

p=1—P(x=0)=1—e¢ ¥

Nilai p tersebut kemudian ditransformasikan kedalam nilai Z
dengan standar kualitas 3 sigma, sehingga kapabilitas proses
dapat dihitung sebagai berikut:

p% _ Z(P)

PK = 3
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Supply Bahan
Baku

Log Yard

Gedung Face Gedung
[ Rotary ] :[ Back } [ Veneer Ro’iary ]

v

[ Continous ] [ Press Dryer ]
Dryer ‘
| SettingFB  — Repair |
‘———____-------- _-------_----~
',/ [ Sizer ] 4_—:{ Asembly ]—'» [ G. Spreader ]N\\‘
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\\ [ Sander ] ‘\[ Finishing ] l\ [ Cold Press ] I'
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Bahan Log Kayu

Diperiksa

¥
y
% Dipotong
Ctm.l!?mm

Dicek [+:| Dryer
(pﬂhmlmn}

# Dmmpanlgudangha]:ﬂn]
Perekatan lem

Memperkuat lem (dipress)

Dikeringkan (pengeringan lem)

S

Dihaluskan’ pengamplazan

Hasil produksi
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bertujuan
mengidentifikasikan
produk dan atau
proses yang akan
diperbaiki

Proyek penelitian dalam hal ini adalah plywood tipe Tipis
dengan mengambil data pada bulan Februari dan Maret.
Sudah dituliskan pada Bab Perumusan Masalah yang akan
menjadi dasar penelitian kali ini dan Bab Tujuan yang
ingin dicapai.
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Karakteristik Kualitas

C

Core Hole 1 Rongga yang menembus vinir pada arah tebal
Patah Core C, Serat terpisah yang menembus ketebalan vinir
Tebal Tipis Cs Keragaman tebal pada satu lembar kayu lapis
Joint C, Penutupan cacat terbuka dengan vinir dan memakai perekat
Kondisi c Keadaan tidak rata pada permukaan
5

(Pecah,Terlipat,Kasar)
Keadaan di mana vinir yang membentuk kayu lapis salah letak

Over Lap sehingga menghimpit vinir di sebelahnya

Ukuran lapisan tengah kurang pada arah memanjang,
C, indikasinya tengah panel pada bagian ujung tampak kosong
pada arah melebar

Vinir bagian muka (face) dan vinir bagian belakang (back) kurang
atau lebih pendek daripada ukuran kayu lapis

Core Kurang

-Karakteristik

F/B Kurang

Co Mengelupasnya vinir pada bagian tepi kayu lapis
Cacat dalam pengempaan yang disebabkan karena kayu lapis
C1o yang dimasukkan ke dalam hot press terdapat kotoran (tidak
dibersihkan terlebih dahuu)
Suatu keadaan dimana face/ back mengalami gelombang pada
Ci1 permukannya yang disebabkan oleh tidak ratanya pengeleman
pada proses glue spreader
Cacat pada proses Sander atau proses pengampelasan yang

Deliminasi

kualitas-

Press Mark

Gelembung

AL C12 mengakibatkan face/back dari plywood botak
Sander tidak rata Cis Sandlr?g adalah keadaan pada saat pengampelasan kayu lapis
yang tidak rata atau kurang halus
Tidak Di : C Serat terpisah yang tidak menembus ketebalan venir dengan
\daklagona 4 arahtidak sejajar dengan arah serat
Terbentur Cis Garis pertemuan sisi tebal antara dua lembar venir pada bidang
yang sama
Sidang Tugas Akhir 23
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-Penetapan
Prioritas

Perbaikan-

Jumlah_Defect

Pareto Chart of CTQ Januari

40000 A

Jumlah_Defect 11491 6600 6473 4859 3109 1769 1271 1032 1530
Percent 30,1 17,3 17,0 12,7 82 46 33 27 4,0
Cum % 30,1 47,4 644 77,2 853 89,9 93,3 96,0 100,0
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-Teknik
Pengambilan

Sampel-

Nomer | Ukuran Banyak Banyak
Sampel | Sampel | Ketidaksesuaian | Ketidaksesuaian Rata-
i n Keseluruhan (c rata per Unit (i
c
n =1
1 251 c /Tl1
n c = "2
2 2 U, . /nz
n c =3
3 3 Us /n3
c
n c ="m
m m Um /Tlm
_ Xy
u =
m

Pengambilan sampel yang dilakukan oleh perusahaan
dilakukan setelah tahap line finishing. Pengambilan sampel
dilakukan secara acak dengan ukuran sampel (n) berbeda
per hari. Berikut adalah struktur data pengambilan sampel.
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-Lampiran A6. Bazeline Kinerja Tingkat Output

Lampiran AS. Tabel Baseline Kmerja Tingkat Proses

.

3,61-Sigma.

J

J
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BULAN JANUARI = =
Tgl | UnitDiperiksa | Defect | CTQ DEMO Sigma ue -

2 11.197 958 | 4 | 2138965794 | 3,53 Froses | Spreader | Fress othress | Sem Sander

3 19.773 1447 | 4 | 1829514595 | 359 Bulan Januari

4 18.825 1136 4 | 1508632138 | 367 Produk 305830 [ 395299 [ 3833800 | 3B1.739 | 381288

6 20.551 1294 4 | 1574132645 | 365 Defact 23392 531 11.45% 2.061 431

7 19.633 1551 4 | 1974991086 | 3,36 CTQ B 1 2 2 2

g 14.034 941 4 16762.86162 | 3.63 Hazal (BTY) | 9437311 | 84243851 [ 91 50688 | 91015492 [ 90907963

5 16.333 1077 4 1648505031 | 3.63 sz 0,058601 | 0001342 | 0,0299609 | 00033589 | 00011828

10 14227 1038 | 4 | 1823996626 | 3.39

1 13072 1170 1 | 2237607088 | 341 DPO E',D_[l']'-'-ﬁﬂ 0001343 | 00145804 | 00026594 | 00003914

5 o010 7o) T | 2 | am D!-"MG 7430 163 | 1343 286 | 14980458 | 2690 4883 | 391 41648

16 17.696 90 | 4 | W042721%2 | 37 Sigma 4,68 4 367 428 44

17 16.898 1093 | 4 | 1617055273 | a.64 Total Sampel | 419422 - \
18 15.847 1086 | 4 | 171325803 | 3.62 Nilai DPMO rata-rata proses
20 19.977 1406 | 4 | 1759323432 | 3.6 :

21 20.379 1508 | 4 | 1851170322 | 338 5412 artinya S.Ebanyak 412
2 19.883 1402 | 4 | 176280245 | 36 cacat persejutap roduk,

23 19.536 1301 | 4 | 1664875102 | 3.63 dengan level Sigma 4,37-
4 16.760 1338 | 4 | 1995823389 | 333 -

23 17.290 1197 | 4 | 1730769231 | 3.6 ( \_ Sigma.

27 15.189 934 | 4 | 1619393127 | 3,64 Nilai DPMO sebesar 17.537

23 14.126 733 4 | 1zem2539 | 473 .

29 20,836 1352 | 4 | 1622192339 | 364 yang artinya terdapat 17.537

a0 19.143 1551 | 4 | 2005544585 | 359 cacat dari sejuta produk yang

Sl 120 | 4 | lemnBaes | A& dihasilkan, dengan nilai sigma

419422 29423 | 4 | 1753782387 | 14
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-Langkah

Analisis-

Melakukan analisis
pengendalian kualitas dengan
peta kendali U

Mengevaluasi hasil proses
dengan menggunakan peta
kendaliU

Menghitung Indeks
Kapabilitas Proses
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-Langkah

Analisis-

1. Mengukur Level Sigma Tingkat Proses

[ 2. Mengukur Level Sigma Tingkat Output J
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-Langkah
Analisis-

g N BN BNy
- -

Tujuan 3

. -
Menganalisa — -

prioritas perbaikan
penyebab terjadinya
cacat pada plywood
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Defie )

IIendefinizikan pemilihan produk
vang diperbaiki
MMerumuskan mazalah

MMenetapkan tujuan atau sazaran
perbaikan

¥
Measure (1)

lMenetapkan karaktenishk kuahtas
IMenetapkan prionitas perbaikan
Pengulkuran baseline kinerja saat

i

¥
Analyze (A)

Llembuat dizgram Pareto
Mengukur DPMO dan level
slgma

Ienetapkan kapabilitas proses
Mengidentifilasi akar

®

Kapabilitas Proses

¥
Diagram Ishikawa

v

Improve (1)

Perbaikan-perbatkan  dilakukan
setelsh melihat diagram Pareto dan
diagram [shikawa

¥

Conirol (L)

MMelabukan analizis bulan Diaret
untuk  mengontrol  vanabilitas

proses

titik out of contral
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Gambar 3.1 Diagram Alir Langkah Anah=s




I Tahap Analyze I

P N e e e e e e e e —— - J
(T \
=1 Tahap Improve I
\ e e e e e e e e = = — J
_____________ \

' Tahap Control pada Bulan Maret |
————————————— -’
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UCL=0,11142

U=0,10304

Sample Count Per Unit

LCL=0,09467

0,08 -

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23
Sample

Tests performed with unequal sample sizes

0,115
0,110
_g UCL=0,10862
= 0,105
: \
£ _
g 0,100 4 U=0,10069
£
] 0,095
LCL=0,09275
0,090

1 2 3 J, 5I 6 7 8
Sample
Tests performed with unequal sample sizes
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Perhitungan indeks kapabilitas proses untuk bulan Februari

dengan rata-rata jumlah cacat per unit produk (i) sebesar
0,1007 adalah sebagai berikut

P(x) = e~ %1007 = (0,9042

Pi = Egﬁ} = E{ﬂ'imﬁ - ]’:1 043667
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35000 1

+ 100

L 80
3
Y= -
& F60 5
.:I E
£ L5 &
3
™

- 20

Lo

CTQ O O P @ K & O o &
o N\

Jumlah_Defect 9675 6356 5403 4346 2544 1552 928 786 1121
Percent 29,6 194 16,5 13,3 7,8 4,7 28 24 3.4
Cum % 29,6 49,0 65,5 78,8 86,6 91,3 94,2 96,6 100,0

80% cacat yang ada disebabkan oleh kurang lebih 25%
penyebab cacat yaitu Gelembung, Core Kurang, Tebal dan
Tipis dan Patah Core. Maka keempat jenis cacat tersebut
akan menjadi prioritas perbaikan untuk bulan Februari.
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MATERIAL | | RIANIISIA |
Tidak Dia=onal i

- Ealsk nlmr
Delemvin mzi Joime. Gelembomer
- Pelaboran perekat tdak marada

Fecak
- Pemsarmgan vviedr tidak sesnad \l.
Fermulaan Kasar —Esce Bacalb
- Etrokt:r  karno kurang - Culmgan ralling tidak baik
baik
Cere bols Press hiarl
- Hunalitzs baham bakn T Hayn Iags Py =
dalam ko peers Sdalk dibarsidhlcan PEODTTES
=  CACAT
Mlaterial Azimpg J’ Tebal Tipiz +
Dudatsrial zzing rang mslakat - Pemyetelexm masin knpas tidak tepat
pada di permalkase FPhneiced Press Alark

- DBdasin tarlalu pasas ataw terledo dmgis
Diver Laps:

- Hadar air vang terlalu remdah (tecialo
LINGEDNGAN koring} pada masin
Frezz Rlark

- Tardapar kotoram (bakas lem =tam
kntoras vinar} pada plate masin hot
Press

Core Kuranp

- Pisan pada mesin mofary knoramg
Faojang pada pengopasan log

Drelinwimasi

- Tarlaln |lama masmsmgen pFada
masih =afd peees
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Pengukuran
Level Sigma
Tingkat Proses
Bulan Februari

Proses Glue Cold Press | Hot Press
Spreader

Produk 296.96 296.49
Defect 20.478 470
CTQ 8 1
Hasil
(RTY) 93,54 93,4
DPO 0,0086 0,0015
DPMO 8.619 1.585
Sigma 3,88 4,45
Total
Sampel 317445

Sidang Tugas Akhir
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286.823
9675

2

990,35

0,0168
16.865
3,62

285.045
1777

2
89,79
0,0031
3.117
4,23

284.735

311

2

89,69
0,00054

546
4,76
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Pengukuran
Level Sigma
Tingkat
Output Bulan
Februari

Pengukuran level sigma tingkat output dilakukan hanya
pada karakteristik kunci dari hasil analisis diagram Pareto
yaitu Gelembung, Core Kurang, Tebal dan Tipis, dan Patah
Core karena cacat tersebut merupakan prioritas perbaikan
yang akan dilakukan.

F.,md.Uk MM
Diperiksa

OEIN 317.446 25780 4 20.302 3,55
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Tahap
Improve pada
Akhir Bulan

Februari

Glue
Spreader

Line Asembl
Perbaikan
Pemasangan sapot relling
Ganti oli gear box sander top bottom
Repair talang lem
Ganti remis packing pompa kondo
Repair ganti ulir doctor roll atas kiri yang
aus
Pengelasan plat stainless
Pengelasan pipa steam 3/4" elbow
Repair / ganti seal neple output selenoid
valve yang bocor
Repair sloban roll output
Repair cylinder naik / turun pusher input

Sidang Tugas Akhir
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0,200 -
0,175 1
0,150 4
0,125 4
UCL=0,1149

U=0,1006
LCL=0,0864

0,100 -

Sample Count Per Unit

0,075

0,050

T T T T T T
1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25
Sample

Tests performed with unequal sample sizes

0,150 -
=
& 0,125 — j_L
™
K — UCL=0,1139
t —
§ 0,100 &= ,/’*\.\./,/ U=0,1016
P ' L LCL=0,0893
E 0,075 L — f

0,050 -

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
Sample

Tests performed with unequal sample sizes
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Perhitungan indeks kapabilitas proses untuk bulan Maret dengan
rata-rata jumlah cacat per unit produk (&) sebesar 0,1016 adalah
sebagai berikut :

p(x) = e~ 91016 = (090339

% Z(p) Z(0,90339) 1,3
ppk — 3 — 3 — 3

= 0,4333

Sidang Tugas Akhir
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Jumlah_Defect

20000 A

15000 -

10000 -

5000

Jumlah_Defect 6695 3444 3069 2147 1060 785 669 893
Percent 35,7 18,4 16,4 114 56 42 3,6 4,8
Cum % 357 54,0 70,4 818 87,5 91,7 95,2 100,0
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MMATERIAL | RIANIISIA |
Tidak Dia=onal \

- Ealak mkur
Delaminmzi Joime. Gelembunne
- Palakbomran merukat tdak marats

Fecak
- Peazserimgen viedr tidak sesmad ‘.11.
Fermsnkaan Kamar —Ence Bacal
- Strokt:r  kero  kurang - Cmlmmgam ralling tidak baik
baik dam Hdak dibdlkmicas rapais
Care hole Press Niarl
- Emalizas baham balkn B — P 1
dalam kof praere Ddak dibgrsdhkan PEODIIE
CACAT
Mlaterial Arimp f Tebal Tipiz 'f
Dulatarial zzing yang melakar - Pamyesslam masin kupas ridak tepat
pada di permakaam Pl Fress Al
- DBlasim tarlaln papas atane fecladn dimgin
Trwver Laps
- HEadar air yvang terlaln recdah (Gezialo
LINGEUNGAN lkuring} pada mesin

Press Blark:

- Terdapat kotoram (bakas lem atzm
Press
Core Korampg

- Pisan pada moesin mofaoy koremg
Fojang pada peogopesan leg

Drelinvinazi

- Tarlzln lama menumggu pada
masih =i prees
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Tahap Control
pada Bulan
Maret 2014

Pengukuran Level Sigma
Tingkat Proses

Produk

Defect

CTQ

Hasil
(RTY)

DPO
DPMO
Sigma

Total
Sampel

174.604
10.843
8
94,18
0,0077
7.718
3,92
186.447

Sidang Tugas Akhir
24 Juni 2014 di Ruang Sidang Lantai 2

172.34
2

262

1

94,04
0,0014
1.494
4,46

168.639

6.703
2
90,44
0,0198
19.873
3,55

167.776
863
2
89,98
0,0025

2.571
4,29

Glue Cold Press | Hot Press Sander
Spreader

167.68g

91
2
89,93

0,00027
271

4,96

A



Tahap Control
pada Bulan
Maret 2014

Pengukuran Level Sigma
Tingkat Output

Produk | Defect | CTQ Level Sigma | pX,
Diperiksa

Maret 186.447 15.355

Produk Defect Level Sigma | p2
Diperiksa

Januari 419.422 29.423
Februari 317.446 25.780 4

Sidang Tugas Akhir
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20.588

17.537
20.302

3:54

3,61
3,55

0,433

0,453
0,436

45
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1. Dari hasil analisa dapat dilihat bahwaindeks kapabilitas
pembuatan plywood tipe Tipis setelah dilakukan improve pada
bulan Maret sebesar 0,4333 dan level sigma sebesar 3,54-
Sigma. Nilai-nilai tersebut menurun dari bulan sebelumnya
yaitu 0,4367 dan 3,55-Sigma pada bulan Februari.

2. Faktor-faktor yang menyebabkan cacat pada plywood
disebabkan oleh beberapa faktor. Dari faktor manusia, karena
operator pada proses pengukuran, pengeleman dan
pengeringan kurang berpengalaman dan karena faktor
psikologis operator saat bekerja, seperti lelah, mengantuk,
lengah atau stress. Dari faktor material kualitas bahan baku
sehingga menyebabkan lubang dan kasar pada permukaan
vinir. Dari faktor mesin ketebalan dan ketipisan vinir yang
disebabkan oleh penyetelan mesin kurang tepat, dan press
mark yang disebabkan oleh mesin terlalu panas atau terlalu
dingin. Selain itu untuk faktor lingkungan adanya material
asing yang menempel pada permukaan vinir.
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. Dari diagram pareto jenis cacat yang paling besar adalah cacat Gelembung, Core
Kurang, Tebal dan Tipis, dan Patah Core dengan persentase total 80%. Cacat ini
disebabkan oleh kelalaian operator pada proses sehingga diharapkan operator
diberikan peringatan untuk lebih berhati-hati.

. Nilai level sigma rata-rata sebesar 3,55-Sigma yang masih jauh dari standart
perusahaan dunia, oleh karena itu pihak perusahaan perlu melakukan perbaikan
secara terus menerus untuk meningkatkan level sigma dengan memberikan
instruksi kerja yang dipahami oleh karyawan, dan juga dalam pembelian bahan
baku harus dilihat dari segi kualitas yang paling baik.

. Ada baiknya tiap operator selalu mengisi check sheet setiap hari sehingga ketika
ada kejadian yang membuat produk cacat dapat diidentifikasi penyebabnya dan
memudahkan dalam pengambilan keputusan perbaikan yang harus dilakukan.
Improve yang dilakukan pada bulan Maret yaitu Service mesin dirasa kurang
berpengaruh perbaikan proses, sehingga ada baiknya mempertimbangkan hasil
diagram Ishikawa dengan memperbaiki aspek-aspek seperti operator yang diberi
pelatthan dan atau instruksi yang jelas sehingga kesalahan yang diperbuat
berkurang sehingga level sigma semakin mendekati 6-Sigma.
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