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Pendahuluan
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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)
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Metode

Kualitas

Produlk Faktor — Faktor yang
Mempengaruhi Kualitas Produk

Kualitas adalah keberhasilan suatu

perusahaan manufaktur untuk dapat Menurut Nanda & Sulistiyowati (2021) faktor-faktor yang

bersaing dan kompetitif mendominasi mempengaruhi pengendalian kualitas yang dilakukan oleh
. perusahaan :

pasar. Upaya mewujudkan dan 1. Kemampuan proses

mempertahankan syarat kualitas tinggi 2. Tingkat penyimpangan yang dapat diterima.

yang ditetapkan setiap perusahaan pada

produknya, membuat produknya dapat Proses Qua’ity 'mprovement

dipasarkan dan bersaing dengan para

pesaingnya (Setyo Pradana & Peranan pengendalian kualitas sangat penting dan harus sering dicek karena tingkat

Sulistiyowati, 2022). ketelitian sangat mempengaruhi quality control untuk menghasilkan produk yang

berkualitas (Ardiansyah & Wahyuni, 2018).
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Metode

TAKT TIME
PROCESS

‘ . Takt time (waktu tunggu) merupakan
salah satu unsur dari pemborosan.
Informasi Take time yang dapat diperoleh
setelah menerima pesanan, Lead time

o process, Lead time conveyance dan Lead
© time stock (Kurnia et al., 2022)
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Metode

Metode Causal
Branching

Metode Causal Branching merupakan bentuk modifikasi dari
Root Case Analysis. Root Case Analysis adalah proses
pemecahan permasalahan yang dilakuakn terkait investigasi
insiden dan masalah yang dianggap abnormal

Metode analisis akar penyebab juga disebut sebagai studi
lima mengapa. Lima mengapa sempurna untuk dihubungkan
dengan diagram tulang ikan untuk menentukan apakah setiap
penyebab masalah adalah akar penyebab masalah atau jika
penyebab masalah hanyalah penyebab. Akibat dari berbagai
penyebab (Rafsyan Zani & Supriyanto, 2021)
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Metode

Metode KATA

KATA

Dalam manajemen Lean, KATA merujuk pada dua
perilaku terkait yaitu KATA peningkatan dan KATA
pembinaan. Peningkatan KATA berurusan dengan
langkah-langkah yang membuat perbaikan menjadi
mungkin dan diarahkan kepada orang-orang yang
memutuskan dan melakukan perbaikan, juga dikenal
sebagai pembelajar. Pembinaan KATA dapat dilihat
sebagai proses pendukung untuk perbaikan KATAdan
dilaksanakan oleh orang-orang yang mengelola
perbaikan, juga dikenal sebagai pelatih
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Metode

Improvement Kata

1. Understand
Vision

Reflection

3. Define
target cond.

2. Understand
Current State

H“'

X

) $1

%

Planning Problem Solving

”fWhat
to do?

b

What is the
next step?

How is the

situation like?
Why ? Does he

take the
right steps?

What should he
learn next?

How does
he think?

Coaching Kata

- /

KATA diyakini bahwa seseorang dapat mengajarkan sesuatu hanya jika mereka telah mencobanya
sendiri dan menguasainya. Oleh karena itu, untuk menjadi pelatih yang baik seseorang perlu menjadi
pembelajar. Pelatih juga dilengkapi dengan serangkaian pertanyaan untuk ditanyakan selama siklus
PDCA
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Pembahasan

‘ l
, Experiment
@ 4 Toward the Target Condition
|

Nxt

Current 4
CO‘,I,Z‘;,'L,, Obstacles Con uon OOOO

Grasp the Establish the Understand
Current Next Target the Direction
Condition Condition or Challenge

2@ «@e

i-p 8,

Apa visidari

. Proses ydn
iImprovement yang

akan di- Apa challenge-

yang . nya?

dilakukan? L[ plrehis

\,
' .‘. unwersntas .d 1912
UMSID @ www.umsida.ac.id . umsidal912 3 umsida1912 f gagoaar%mad.yah @€ umsida 11




Temuan Penting Penelitian

- Akar Masalah Solusi Masalah

Tidak ada study yang membuktikan a. Bekerjasama dengan Departemen Safety untuk melakukan
rendahnya paparan level OEB  study paparan level OEB selama proses berlangsung.
(Occupational Exposure Band) selama

. Evaluasi hasil study, mengurangi penggunaan PAPR dan
proses berlangsung membuat standar penggunaan PAPR saat proses.
2 Sistem kualifikasi yang belum robust a. Bekerja sama dengan Technical Training Partner
mengembangkan sistem kualifikasi yang robust.
b. Melakukan kualifikasi terhadap personil sesuai dengan area
kerja dan kebutuhan tambahan
<) Tidak ada standar alokasi personil a. Melakukan pengamatan dan trial untuk mendapatkan standar
beserta kegiatan yang dilakukan (line alokasi personil beserta kegiatan yang dilakukan (line design)

design) b. Membuat standar alokasi personil beserta kegiatan yang
dilakukan (line design)
Tidak ada study campaign batch jika a. Bekerja sama dengan Process Engineer untuk melakukan
produk yang diproses sama study campaign batch
b. Revisi seluruh prosedur terkait pembersihan campaign batch
dan memastikan operator tertraining.
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Temuan Penting Penelitian

Plan
What do you expect? Result (Do) Observe Learned (Check

SHiglo ettt E s Cek performa mesin o

dikarenakan hasil
printing video jet tidak
bagus berkurang
menjadi 10% dari total
penyebab destripping

\.‘i
UmsiDA’

Hasil printing video jet e
tidak bagus akibat posisi
foil bergelombang

Range tempat printing e
HET cukup sempit
(antara emboss dan
printing menumpuk)

Posisi sensor video jet
dapat menyebabkan e
banyaknya strip reject.
Cara pengisian on/off
bulk harus membuka e
guarding

Strip yang reject dapat e
mencapai 20 strip per
kejadian
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Ditambahkan guide foil
sebelum foil diprint di video
jet.

Mengatur letak posisi
emboss dan printing video jet
sehingga tidak menumpuk
(dipastikan sebelum proses
mulai).

Revisi masterlist  defect
acuan foil

Mengubah posisi sensor
video jet pada cam bulk
Modifikasi cara on/off bulk
sehingga tidak perlu
membuka guarding
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Manfaat Penelitian

MANFAAT

PENELITIAN 0.
<

Sebagai acuan dalam
melakukan perbaikan kualitas
2 Memberikan masukan untuk produk Sehingga '“ngkat

rencana perbaikan dan kecacatan berkurang.
improvemen agar dapat

menurunkan lead time suatu
proses dan tingkat kegagalan atau

' cacat produk yang relatif tinggi
dengan cara memprioritaskan

tingkat kekritisan yang dihasilkan

Mendapatkan faktor - faktor metode KATA dan Causal
1 yang dapat menyebabkan Branching.

kegagalan atau cacat dalam

suatu produk.
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