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Pendahuluan

PT Corin Mulia Gemilang merupakan perusahaan yang memproduksi mesin dan alat pertanian dengan produk
unggulannya adalah combine harvester. Combine harvester merupakan mesin untuk memanen tanaman biji-bijian seperti
contohnya padi, jagung, dan juga kedelai, gandum dan lainnya, mesin ini menggabungkan tiga jenis sistem operasi
berbeda yaitu memotong batang, merontokkan bijinya, dan menampi bijinya dalam sekali proses pengolahan.

Tingginya persaingan di bidang yang sama oleh perusahaan lain menjadi kesempatan perusahaan untuk meningkatkan
kualitas produknya

menurunkan kepercayaan dan daya beli serta kepuasan konsumen

Dengan menggunakan metode six sigma untuk dapat mengidentifikasi faktor-faktor yang berpeluang menimbulkan
kecacatan produk, FMEA untuk mengetahui resiko yang disebabkan oleh kegagalan, serta metode MAFMA untuk
memperkirakan biaya yang disebabkan oleh kegagalan tersebut

Berkurangnya nilai kualitas produk combinen harvester dengan timbulnya berbagai defect atau kerusakan yang dapat
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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

Bagaimana kualitas produk di PT. Corin Mulia Gemilang apabila
mengguakan metode Six Sigma, FMEA, dan MAFMA dalam
upaya meminimalisir produk cacat di perusahaan tersebut ?
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* Six Sigma

Six sigma merupakan metode yang berguna untuk menilai suatu proses yang berhubungan dengan kecacatan suatu
produk. Mendapatkan nilai enam sigma menandakan bahwa proses suatu perusahaan tersebut menghasilkan 3,4 cacat per
sejuta peluang [4]. Pendekatan six-sigma bertujuan untuk reduksi variasi, pengendalan proses dan peningkatan terus-menerus

[7].
* FMEA

FMEA definisikan sebagai grup aktivitas tersistem dan terstruktur yang mempunyai tujuan untuk mengidentifikasi
setiap kegagalan dari setiap produk atau prosesnya serta efeknya pada perusahaan, setiap tindakan yang mampu mengurangi
ataupun menghilangkan potensi terjadinya kegagalan [11].

* MAFMA

Teknik analisis MAFMA adalah metode yang digunakan untuk mengidentifikasi faktor-faktor yang berpotensi
menyebabkan produk gagal. MAFMA menggabungkan aspek umum FMEA dengan aspek cost atau biaya, sehingga dampak
kegagalan terhadap biaya dapat dianalisis [18].
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SIX SIGMA

DPMO — total produk defect ¥ 1.000.000
No. | Jenis kerusakan J;lzl;h Persentase I;:::ﬂﬁ;a;: B Jjumlah unit x CTQ ' '
1 Bod)y penyok 51 34% 34% DPMO = | ——= X 1.000.000
1800 x 5

2 Cat tidak merata 38 26% 60% = 16.555.55

Sekring listrik 0 o
3 rusak 23 1% 7% Giom . ( 1:000.000 - DPMOY
\ Gearbox ti(i.lak ’ o 000, rgma = normsinv 1.000.000 .

berfungsi

5 Kabel terbakar 15 10% 100% ' . 1.000.000 — 16.555,55

Total Reject 149 100% Stgma = normsiny < 1.000.000 ) + 15

= 3,2 sigma
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SOD FMEA

Proses Eailure mode Cause of failure. Cuwrrent centrol RPN
Body penyok Terbentur Pendempulan 175
Cat tidak merata Cat kurang bagus Penggantian cat 06
; Komponen tidak sesuai Penggantian
Penerimaan Sekring rusak standar atau kurang baik komponen 196
bahan baku Gearbox, tidalc ]
berfunesi Gearbox kurang baik 150
Komponen tidak sesuai ;
Kabel terbakar standar atau kurang baik Penggantian kabel 175
Quiput tidak maksimal Mc_la an .
. mainiengnceg, rutin
Body penyok karena mesin dalam dan konfieurasi 336
kondisi tidak baik ——
ulang mesin
. . ) Mengganti
Cat tidak merata Kondisi : alat SREAXSL EPFAVEF. vang o0
kurang baik
bermasalah
Mengganti
Sekring rusak Konslgting arus listrik sckring vang 252
Produksi rusak
Melakukan
: : perbaikan dan
Gearbox tidalk Komponen gearbox hilang .
. mengganti 210
berfungsi atau rusak K
omponen  yang
bermasalah
Menyesuaikan
Kabel terbakar Konsleting arus listrik komponen dengan 150
standar vang
berlaku
X
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FISHBONE

Manusia Mesin

-~

AN

Kondisi mesin

Tidak teliti dan disiplin kurang baik \
Kurang /
pemahaman dan

Lelah kurang pelatihan Tidak dilakukannya
pengawasan maintenance rutin

Setting mesin
CNC dan
Bending salah

Tidak sesuai SOP

Material Metode

Kesalahan prosedur
perakitan
Kualitas bahan baku jelek
Penyimpanan yang SOP
kurang terorganisic diabaiakan
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Responden 1 Responden 2 Geometric Mean
Severity 4 2 2.83 Occurance
Severity 3 3 3.00 Detectability
Severity 3 2 245 Cost
Occurance 2 2 2,00 Detecbility
Occurance 2 2 2.00 Cost
Detecbility 3 4 3.46 Cost
Inconsistency 0.06 0.0
Local Priority Global Priority Defect
Cacat Exoduks s | o [ D] C S 0 D C | tlevel
Cat tidak mgrata 0,06 | 0,05 | 0.05 0,234 0,028 [ 0.007 | 0,003 | 0.085 0,123
Body penyok 0,06 | 0,07 | 0.06 |0.376 0,026 | 0.010 | 0,004 | 0.136 0,177
Gearbox tidak berfungs; | 0.05 | 0,07 | 0.08 | 0,107 0,020 [ 0.010 | 0,005 | 0.039 0,075
Kabel terbakar 0,06 | 0,05 | 0.05 0,086 0,025 | 0,007 | 0,004 | 0,031 0,067
Sekring rusak 0,06 | 0,05 | 0,05 0,196 0,025 | 0,007 | 0,003 | 0,071 0,107
Nilai Kritis 0,548
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Pembahasan

* jenis defect dan persentase dapat diketahui bahwa nilai persentase tertinggi sampai terendah adalah body
penyok sebanyak 51 unit dengan persentase 34%, cat tidak merata sebanyak 38 unit dengan persentase
26%, sekring listrik rusak sebanyak 23 unit dengan persentase 15%, gearbox tidak berfungsi sebanyak 22
unit dengan persentase 15%, dan terakhir kabel terbakar sebanyak 15 unit dengan persentase 10%.

* Dari hasil pengolahan diketahui nilai rata-rata DPMO sebesar 16.555,55 unit dan nilai sigma sebesar 3,2.
Berdasarkan metode FMEA diketahui bahwa nilai RPN tertinggi yaitu cacat body penyok dengan nilai
RPN 336. Nilai RPN tersebut berdasarkan hasil perkalian SOD. Setelah dilakukan pengolahan data
menggunakan metode mafma untuk mengetahui cost of quality diperoleh hasil bahwa nilai kritis dari
keseluruhan cacat produk adalah 0,548. Dimana cost of quality yang paling tinggi adalah cacat body
penyok dengan nilai defect level 0,177, rekomendasi perbaikan yang diusulkan adalah tindakan kontrol
secara terus menerus pada semua bagian lini produksi serta melakukan maintenance secara berkala ke
mesin dan alat produksi agar kualitas produk yang dihasilkan sesuai dengan standar perusahaan.
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Temuan Penting Penelitian

Faktor yang mempengaruhi produktivitas kualitas combine harvester
-Material (kualitas bahan baku yang kurang baik),

-Metode (Kurangnya pengawasan serta penerapan SOP),

-Mesin (Kondisi mesin kurang baik karena kurang perawatan),
-Manusia (kelalaian tenaga kerja dan kurangnya keahlian)
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Manfaat Penelitian

Bagi Mahasiswa
a. Sebagal sarana dalam menerapkan teori yang didapat selama mengikuti perkuliahan

b. Untuk menambah wawasan, pengetahuan, pengalaman dan pemahaman akan kondisi
dilapangan kerja

c. Untuk memperdalam kemampuan dalam menganalisa dan mencermati kondisi lingkungan
kerja

Bagi Perusahaan
a. Memberikan informasi mengenai penyebab defect pada proses produksi
b. Memberikan rekomendasi perbaikan guna meningkatkan kualitas produk
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