Skripsi_Risha Siti
Aliyah _201020700054.doc x

by 18 Perpustakaan UMSIDA

Submission date: 04-Apr-2024 07:43PM (UTC+0700)
Submission ID: 2339752485

File name: Skripsi_Risha Siti aliyah_201020700054.docx (99.61K)
Word count: 4392

Character count: 26434



Pagel 1

Risk Analysis of Defects in U-Ditch Concrete Using DMAIC
Method and RCA Method

[Analisa Risike Defect pada Beton U-Ditch Meggunakan
Metode DMAIC dan Metode RCA]
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1-2Program Studi Teknik Industri, Universitas Muhammadiyah Sidoarjo, Indonesia
*Email : inggit@umsida.ac.ad

Abstract. PT XYZ is one of the concrete companies that produces U Ditch concrete. The company's defeer standard is 0.1%
but in the period January ta November 2023 the percentage of defects is more than 0.1%. January was 0.6%, February
029, March 1%, April 5.5% May 0.4%, June 2%, July 0.8%, August 0.4%, September 0.7%, October 05% and
November 0.6%. This study aims to analyze the causes of defects and minimize the occurrence of these defects. The
methods used are DMAIC and RCA. The results of data processing are the highest percentage of defects in cracked
concrete at 57% which is caused by not maximizing production quality control which is characteriged by the sigma
value not reaching 6. Improvements need to be made in various factors ranging from workers, materials, methods,
quality measurements, machines used ro the praduction site environment.

Keywords — risk analysis; defect; U-Ditch; DMAIC; RCA

Abstrak. PT XYZ merupakan salah satu perusahaan beton vang memproduksi beton U Ditch. Standar kecacatan
perusahaansebesar 0.1 % namun pada periode Januari hingga November 2023 persentase kecacaran febih dari 0,1%.
Bulan Januari sebesar 0,6%, Februari 0,2%, Marer 1%, April 5,5% Mei 0,4%, Juni 2%, Juli 0,8%, Agustus 04,
September0,7%, oktober 0,5% dan November 0,6% . Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis penyebab kecacatan
dan meminimalkan terjadinya kecacatan lersebut. Metode yang digunakan yaitu DMAIC dan RCA. Hasil dari
pengolahan data yaitu persentase kecacatan tertinggi pada beton retak sebesar 37% yang disebabkan oleh
pengendalian kualitas produksi belum maksimal yvang ditandai dengan nilai sigma belum mencapai angka 6.
Perbaikan perlu dilakukan di berbagai faktor mulai dari pekerja, material, metode, pengukuran kualitas, mesin yang
digunakan hingga lingkungan tempat produksi.

Kata Kunci — Analisis risiko; kecacaran; beton U-Ditch; DMAIC; RCA

I. PENDAHULUAN

A. Latar Belakang ]

PT XYZ merupakan anak perusahaan PT XYZ yang memproduksi beton. Kapasitas produksi beton yang
seharusnya meningkat dan secara signifikan meningkatkan kebutuhan bahan baku. Jumlah yang dibutuhkan bahan
baku oleh PT [1]. PT Varia usaha beton 11 juga yang memproduksi berbagar macam produk beton seperti beton siap
pakai, beton pracetak, beton pasangan bata, beton pecah. PT Varia Usaha Beton ini didirikan pada tahun 1991
berdasarkan zlklalc)lau'is Suyati Subadi, SH No. 18/1991 dan akta perubahannya [2].

Perusahaan PT Waria Usaha Beton ini juga merupakan salah satu perusahaan manufaktur yang memproduksi
berbagai jenis beton ringan seperti bata ringan, bata ringan panel, dan mortar. Dibandingkan produk lainnya, bata
ringan menjadi produk utama dengan volume produksi tertinggi. Oleh karena itu, saat membuat beton precast atau
beton u-ditch, lebih mungkin mengalami cacat produk yang besar. Cacat yang biasa terjadi pada saat pembuatan beton
precast atau beton uditch antara lain pecah, retak, luas tidak dipotong, dan dimensi tidak presisi. Balok beton ringan
ini menyebabkan cacat produk terbanyak, dan persentase rata-rata cacat melebihi toleransi beton yang ditetapkan oleh
perusahaan. Total jumlah produksi beton u-uditch di bulan Januari sampai dengan bulan Desember 2023 mencapai
12278 94 unit. Permasalahan pada PT XYZ ialah banyaknya terjadi kecacatan produk dalam proses produksi diduga
dikarenakannya kurangnya perhatian saat pengendalian kualitas. Produksi pada bulan Januari sebanyak 101028 unit,
bulan Februari 1033.26 unit, bulan Maret 294.93 unit, bulan April 18,12 unit, bulan Mei 687 unit, bulan Juni 2226 5
unit, bulan Juli 712,18 unit, bulan Agustus 1271, 81 unit, bulan September 1309 27 unit, Oktober 1222,89 unit, bulan
November 1150 45 unit, bulan desember 134225 unit. Standar yang diberikan kepada perusahaan untuk kecacatan
produk sebesar 0,1% dari produksi disetap bulannya. Pada bulan Januari didapatkan kecacatannya yaitu sebesar 0.6%.
bulan Februari didapatkan kecacatan sebesar 0,2%, di bulan Maret didapatkan kecacatn sebesar 1 0%, di bulan April
didapatkan kecacatan sebesar 5,5%. di bulan Mei didapatkan kecacatan 0 4%, di bulan Juni didapatkan kecacatan
sebesar 2,0%, di Bulan Juli didapatkan kecacatan sebesar 0,85, di bulan agustus didapatkan kecacatan sélesar 04%,
di bulan September didapatkan kecacatan sebesar 0,7%, di bulan Oktober didapatkan kecacatan sebesar 0,5%, di bulan
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November didapatkan kecacatan sebesar 0,6%. Peningkatan proses, keandalan merupakan hal yang penting dalam
operasi dan manajemen produksi [3]. Penerapan metode RCA dapat ditargetkan dapat meminimalisir produk cacat.
Lami melakukan penelitian untuk menganalisis sejauh mana cacat pada beton precast atau beton u-ditch dengan
menggunakan metode define, measure, analyze, improve, dan control (DMAIC) dan metode Reoor Cause Analysis
(RCA) memperjelas ruang lingk’s dan penyebab cacat produk, serta memberikan rekomendasi perbaikan [4].

DMAIC adalah pendekatan lengkap untuk menerapkan pengendalian dan peningkatan kualitas dimulai dengan
mengidentifikasi masalah, menerapkan pengendalian, dan membuat rekomendasi perbaikan [5]. DMAIC juga
merupakan suatu metode yang didalam pengukurannya yang terdapat nilai sigma yang terdiri dari define, meansue,
analysis, improve dan control [6]. DMAIC juga menganalisis Kualitas apa yang diinginkan pelanggan DMAIC juga
bertujuan untuk mengurangi defect untuk peningkatan kualitas produk dengan memberikan usulan dengan cara
perbaikan [7].

RCA (Root Cause Analysis) yaitu salah satunya ialah suatu system yang dikembangkan, untuk menjaga standar
dari kualitas produksi, pada tingkat biayanya yang juga minimum dan merupakan bantuan agar mencapai efisiensi
perusahaan pada pabrik [8]. Metode roor cause analysis (RCA) juga merupakan sebuah penyelidikan terstruktur yang
bertujuan untuk mengidentifikasi akar penyebab permasalahan dengan cara mengidentifikasi penyebab permasalahan
yang scbenarnya lerjadi pada suatu penstiwa. dengan tujuan menciptakan dan menerapkan solusi yang dapat
mencegah masalah terulang kembali Analisis akar penyebab, dapat digunakan untuk mengidentifikasi penyebab
masalah. Oleh karena itu, bagi perusahaan untuk meminimalisir terjadinya cacat produk khususnya pada proses
pembuatan beton precast. Hal ini dirancang untuk mengatasi permasalahan tersebut. Berdasarkan hasil penelitian ini
diharapkan jumlah produk cacat pada setiap keluarannya dapat dikurangi sehingga memungkinkan perusahaan untuk
me mperkenalkan metode DMAIC dan metode RCA cacat produk dalam proses produksinya [9].

RCA (Root Cauise Analysis) juga sebagai alat tambahan baru pada metode DMAIC yang bertujuan agar tercapanya
tujuan tersebut yaitu untuk menyederhanakan masalah yang komples dengan mengidentfikasi kontradiksi yang
melekat pada masalah dan hubungan antara kontradiksi RCA juga dapat digunakan sebagai alat independen. Dalam
penelitian ini rea juga dapat menguraikan pokok permasalahan yang disajikan dalam bentuk diagaram pohon, sebab
akibat dengan mengikuti beberapa aturan didalam pembuatannya [9]. RCA (Root Cause Analysis) ini juga merpakan
suatu proses mengidentifikasi akar penyebab suatu kecelakaan, masalah, kehawatiran, atau ketidak sesuaian yang
terjadi [5]. RCA (Roat Cause Analysis) yaitu guna untuk meningkatkan kecakapan dari sebuah system sehingga
nantinya dapat menngkatkan factor ketersediaan system tersebut [10].

Penelitian terdahulu yang mendukung penelitian dengan merancang parit bentuk U prefabrikasi dengan sistem
bergelombang pada dindingnya sehingga mengurangi berat parit berbentuk U jenis U-Ditch atau precast biasa [11].
Menemukan bahwa hal ini mungkin untuk dikurangi Hasil pengujian menunjukkan bahwa penggunaan karton
mengurangi kekuatan parit U, namun  dapat diperkuat kembali dengan menggunakan meode DMAIC dan metode
RCA. menemukan produk Ugroove prefabrikasi lokal tidak memenuhi syarat kekuatan, Untuk itu diajukan usulan
desain dan ruang lingkup U-Ditch sesuai SNI 1725: 2016 memperoleh desain U-groove yang memenuhi standar SN1
1725: 2016 serta meningkatkan kapasitas dan efisiensi U-groove. menemukan bahwa defleksi komponen beton
pracetak alur U lokal yang diperoleh dari pengujian lebih rendah dibandingkan dengan komponen beton pracetak
alur U standar Jepang Pembuatan bekisting saluran V-groove prefabrikasi, dimulai dari pemilihan bahan yang
digunakan, perakitan, hingga penyelesaian [7].

Tujuan Penelitian : (1) Mengetahui penyebab risiko terhadap defect beton U-Ditch atau precast yang dialami oleh
PT XYZ, (2) Meminimalisir terjadinya cacat produk pada proses pembuatan beton U-Ditch atau precasr.

II. METODE

A. Waktu dan Tempat Penelitian

Penelitian i1 dilakukan di PT XYZ yang terletak di Tambak Oso, J1. H. anwar Hamzah Blok FO2- FO3, kp. Baru,
Tambakoso, Kec. Waru, sidoarjo, Jawa Timur. Penelitian ini dilakukan selama 6 bulan, dari bulan Oktober Tahun
2023 sampai dengan bulan Maret Tahun 2024,
B. Pengambilan Data

Dalam penelitian ini akan dilakukan pengumpulan data dengan beberapa metode untuk menyelesaikan stud kasus
yang dilakukannya di PT XYZ, terdapat dua jenis data yang digunakan yaitu data prmer dan data skunder data primer
yang di butuhkan untuk informasi yang ymenjadi permasalahan dalam penelitan im yaitu observasi yang dilakukan
dengan cara memperhatikan setiap tindakan yang dilak ukan dalam suatu bagian produksi. Dari pengamatan tersebut,
dan mengenali objek yang menjadi focus penelitian untuk memperoleh informasi yang diperlukan. Termasuk data
produksi dan jenis cacat yang terjadi pada setiap produk. Melalui observasi atas cacat-cacatnya produk tersebut, maka
tujuannya adalah untuk mengidentifikasi factor-faktor vang menyebabkan terjadinya cacatnya pada produk.
Selanjutnya yaitu melakukan wawancara yang dilaksanakan terhadap 2 operator dan 3 pengawas produksi.
Narasumber dalam proses wawancara ialah mereka yang terlibat langsung dalam permasalahan yang akan menjadi
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fokus penelitian ini. Wawancara dilakukan dengan menyajikan sejumlah pertanyaan, dan informasi yang diperoleh
dari wawancara dicatat sebagai data yang relevan. Data hasil wawancara mncakup informast mengenai produksi serta
Jenis cacat yang terjadi dari awal proses produksi hingga menjadi proses produksi jadi. Setelah 1tu ada data skunder
yang diperlukan dalam sebuah penelitian untuk tinjauan umum perusahaan. dan jumlah produksi, dan jumlah cacat
produksi, data jumlah cacat produksi dan data jenis cacat produk yang didapatkan dari sebuah perusahaan
C. Alur Penelitian

Berikut merupakan tahapan penelitian yang dapat dilihat pada Gambar 1 berikut.

1. Studi Lreramur
2. Studi Lapangan

v

Identifikasi dan Perumus an Masalah

v

Pengumpulan Data

v

Pengolahan Data metode DMAIC

¥

Minimalisir defect dengan RCA

v

Kesimpuhn dan Saran

Selesai

Gambar 1. Diagram Alir Penelitian

Dalam penelitian mi, digunakan dua jenis metode, yaitu kualitauf dan kuanttatif. Metode kualitatuf dilakukan
nmelalui observasi lapangan dengan mengamati aktivitas yang di lakukan oleh bagian produksi. Selanjutnya yaitu, data
hasil pengamatan dicatat dan objek peleitian diidentifikasi untuk pengumpulan data produksi dan jenis kecacatan
produk pada hasilnya di catat sebagai bagian darl pengumpulan data. Sementara itu, metode kuantitatif menggunak an
nmetode DMAIC dengan RCA.

A. DMAIC

DMAIC disebut strategi karena berfokus terhadap peningkatan kepuasan pelanggan yang disebut disiplin ilmu
karena mengikuti model formal, yaitu seperti (Define, Meansure, Analyze, Improve, Control) [12]. Berikut merupakan
langkah-langkah yang dipakai oleh metode DMAIC yaitu:

a. Definf)

Pada tahap define dimulai dengan mengdentifikasi masalah yang terjadi agar dapat diatasi berdasarkan dengan
diagram pareto. Cacat yang terdapat pada singke part side frame ialah cacat yang diakibatkan korosi pada
material[ 13].

b. Measure

Pada tahap measure yaitu tahap peta kendali np yang diguacan untuk mengetahui penyimpangan pada data cacat .
peta kendali np ini dapat membantu pengendalian kualitas produksi dan memberikan informasi untuk melakukan
perbaikan kualitas [13].

c. Analyze

Pada tahap Analyze yaitu tahap yang dimana penyebabnya atau penyebab masalah yang dicari dan di tentukan,
Analisis ini yaitu dimana fase akar penyebabnya yaitu masalah yang didenifisikan atau analisis penyebab akar yang
dilakukan berdasarkan anahsis data [13].

d. Improve

Pada tahap fmprove ini yaitu dimana pada fase proses yang ditingkatkan dan penyebab pada kegagakan yang
dihilangkan berdasarkan hasil fase analisis [13]. Pada tahap im terntegras: denga metode RCA untuk memmimalkan
terjadinya kecacatan.

e. Control
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Pada tahap Conrrol ialah dimana fase pemantauan pada kinerja dan memastikan bahwa masalah utama yang
menyebabkan kegagalan yang tidak terulang Kembali [13]. Tujuan dari langkah terakhir ini adalah untuk mengotrol
setiap pergerakan kegiatan agar memperoleh hasil yang maksimal dan mengurangi waktu. Ketidaknyamanan dan
biaya yang tidak perlu [10].

III. HASIL DAN PEMBAHASAN

A. Tahap Define
Tahap define merupakan analisis risiko yang dyadikan sebagai bahan prionitas { crifical to gquality) perfziikan pada
perusahaan. Data kecacatan yang terjadidi perushaan pada periode Januari hingga November 2023 dappat dilihat pada
Tabel 1.
Tabel 1. Critical to Quality

Total Total kecacatan produksi (pes) Jumlah % cacat (standar
Bulan produksi Luas tidak Dimensi tidak total perusahaan
(pes) Pecah  Retal dipotong presisi kecacatan 0,1%)
JAN 1010 0 4 0 2 6 0,6%
FEB 1033 1 1 0 0 2 0,2%
MAR 295 0 0 1 2 3 1,0%
APR 13 0 1 0 0 1 5.5%
MEIL 687 0 1 1 1 3 0,4%
JUN 2227 12 17 2 14 45 2,0%
JULI 712 1 2 0 3 6 0.8%
AGS 1272 1 2 0 2 5 0,4%
SEP 1309 2 3 1 3 9 0,7%
OKT 1223 0 1 1 4 6 0.,5%
NOV 1150 1 3 2 1 7 0,6%

CTQ pada perusahaan berjumlah 4 yaitu pecah, retak, luas tidak dipotong, dan dimensi tidak presisi. Standar
persentase yang ditetapkan oleh perusahaan sebesar 0,1%, namun pada periode Januari hingga Novemer 2023
persentase kecacatan lebih dari standar perusahaan. Persentase cacat tertinggi pada bulan April sebesar 5,5% dan
terendah pada bulan Februari sebesar 0,2%.

B. Tahap Measure (Pengukuran)

Tahap Measure merupakan tahap pengukuran dan evaluasi kecacatan produk dengan menggunakan histogram,

peta kendali P dan perhitungan nilai sigma untuk mengetahui tingkat DPMO.
1. Histogram
Total kecacatan masing-masing kategori dapat dilihat pada Gambar 1 berikut,

Kecacatan Produksi
35 32

18
0
Total

Pecah © Retak  © Luas tidak dipotong ™ Dimensi tidak presisi

Gambar 1. Histogram Kecacatan Produksi
Berdasarkan Gambar 1, cacat terbanyak pada jenis kecacatan dimensi tidak presisi dengan jumlah 34 pes selama
11 bulan dan cacat terkecil pada luas tidak terpotong sejumlah 8 pes.
2. Peta Kendali P
Peta kendali P digunakan untuk mengetahui kecacatan yang masih di dalam batas kendali atau di luar batas kendali
(data ekstrim). Perhitungan peta kendali Pp dapat dilihat pada Tabel 2.
Tabel 2. Perhitungan UCL, CL, dan LCL
Bulan Total produksi (pes)  Jumlah total kecacatan P UCL CL LCL
JAN 1010 6 000594  0,01319 0008503 -0,00131
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FEB 1033 2 0,00194 000604 0008503 -0,00217
MAR 295 3 001017 002770 0008503 -0,00736
APR 18 1 0,05519 021612 0008503 -0,10574
MEIL 687 3 0,00437 001191 0008503 -0,00318
JUN 2227 45 0,02021 002916 0008503 001126
JULI 712 6 0,00842 001870 0008503 -0,00185
AGS 1272 5 0,00393 0.00920 0008503 -0.00133
SEP 1309 9 0,00687 001372 0008503 000002
OKT 1223 6 0,00491 0,01080 0008503 -0,00109
NOV 1150 7 0,00608 001296 0008503 -0,00079
Total 10937 93 0,00850 001114 00085 000587

Perhitungan proporsi kecacatan menggunakan rumus berikut.
Jumlah produk tidak sesuai {cacat)

p= Jumlah total ()
Sumber: [9].
Berikut merupakan contoh perhitungan nilai P pada bulan Januari.
P Januari = —— = 0,00594
Perhitungan upper control limit (UCL) menggunakan rumus berikut.
P(1-P
UcL=p+3 |FCR) 2)

n
Sumber: [9].
Berikut merupakan contoh perhitungan UCL bulan Januari

UCL = 0,00594+ 3 W:omsw

Perhitungan controf limit (CL) menggunakan rumus berikut.
EDefect
CL=cr——— 3
Elumlah produksi ()

Sumber: [14]
Berikut merupakan perhitungan CL.

CL =—2_ _ 00085

Perhitungan lower control limit (LCL) menggunakan rhrlj'zi:fs berikut.
LCL=P-3 @ 4)
Sumber: [9].
Berikut merupakan contoh perhitungan LCL bulan Januari.
LCL =000594 - 3 [F2=2202008 _ 0 00131
Sajian peta kontrol P pada PT XYZ selama periode 11 bulan dapat dilihat pada Gambar 2.
P-chart

0.30000

0.20000

0.10000 ‘A

0.00000 = e e ——

2010000 1 2 3 4 5 6 7 8 9 o 11

-0.20000

«@=P «0--UCL CL LCL

Gambar 2. Peta Kendali P
Berdasarkan Gambar 2, tidak ada data ckstrim atau data yang melewati batas kendali atas dan batas kendali
bawah. Meskipun demikian, tingginya persentase cacat yang terjadi di PT XYZ berarti bahwa tetap diperlukan
pengendalian kecacatan.
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3. Menghitung DPMO dan nilai Sigma
Tahap selanjutnya yaitu perhitungan DPMO dan sigma. Perhitungan sigma digunakan untuk mengetahui ukuran
kualitas terhadap gueality control berdasarkan jumlah kecacatan yang terjadi [15]. Hal tersebut untuk menganalisis
capaian zero defect pada PT XYZ. Perhitungan DPMO dan nilai Sigma dapat dilibat pada Tabel 3.
Tabel 3. Perhitungan DPMO dan Sigma

Bulan Total produksi (pcs)  Jumlah kecacatan DPU CTQ DPO DFMO Sigma
JAN 1010 5 0,00495 4 001980 19796 492006 4
FEB 1033 2 000194 4 000774 TT742 484951 4
MAR 295 3 001017 4 004069 40687,62079 3
APR 18 1 005519 4 022075 2207505519 2
MEIL 687 3 000437 4 001747 1746724891 4
TUN 2227 45 0,02021 4 008084 B0844,37458 3
JULI 712 6 000842 4 003370 330699 34567 3
AGS 1272 3 0,00393 4 001573 1572561939 4
SEP 1309 9 000687 4 002750 27496,23836 3
OKT 1223 6 000491 4 001963 196256409 4
NOV 1150 7 0,00608 4 002434 243383024 3
Perhitungan Defect per Unit (DPU) menggunakan rumus berikut.
DPU = Amount of Pefect (s)

Amount of Unir
Sumber: [16].
Contoh perhitungan DPU pada bulan Januari sebagai berikut

DPU Januari = = 0.00495

oo
Perhitungan Defect per Opportunities (DPQ) menggunakan rumus berikut.
DFU
DPO = oo (6)

Sumber: [16].
Contoh perhitungan DPO pada bulan Januari sebagai berikut.

DPO Januari = M}Zﬁ =0,0198
Perhitungan Defecr per Million Opportumnitiest (DPMO) menggunakan rumus berikut.
DPMO = DPO x 10° (7

Sumber: [16].
Contoh perhitungan DPMO pada bulan Januari sebagai berikut,
DPMO Januari = 00198 x 10°= 1979649

Perhitungan Sigma menggunakan rumus berikut.

. . DPMO
Level Sigma = Normsinv (1- 1[m‘[mm) +15 (8)
Sumber: [9].
Contoh perhitungan level sigma bulan Januari sebagai berikut.
. . . 19796,49 _
Level Sigma Januari = Normsiny (1- 1000000) +15=4

Berdasarkan Tabel 3, nilai sigma rata-rata berada pada nilai 4 dan 3 yang berarti bahwa perusahaan memerlukan
kontrol lebih agar PT XYZ dapat merealisasikan zere defect. Pada bulan April, nilai sigma berada di angka 2 yang
berarti bahwa sangat kecil kemungkinan untuk tercapainya zere defect PT XYZ sehingga perusahaan perlu
meningkatkan kualitas produksi beton.

C. Tahap Analyze

Tahap analyze merupakan tahapan untuk menganalisis penyebab tercadinya kecacatan berdasarkan jumlah cacat
tertinggi. Pada tahap ini digunakan diagram pareto dan fishbone diagram. Perhitungan persentase kumulatif kecacatan
dapat dilihat pada Tabel 4.

Tabel 4. Persentase kumulatif kecacatan

Jenis cacat Jumlah cacat  Frekuesi kumulatif  Presentase  Kumulatif
Pecah 18 18 19% 19%
Retak 35 53 38% 57%
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Luas tidak dipotong 8 61 9% 66%
32 93 34% 100%

Total jumlah cacat selama 11 bulan sejak Januari hingga November 2023 yaitu sejumah 93 pes. Diagram pareto
kumulatif kecacatan dapat dilihat pada Gambar 3.

Dimensi tidak presisi

Diagram Pareto

40 33 32 150%
18 00% 100%
20 2 50%
0 0 | | 0%
Pecah Retak Luas tidak Dimensi tidak
dipotong presisi
e Jumlah cacat === kumulatif

Gambar 3. Diagram pareto Kumulatif kecacatan
Berdasarkan Gambar 3, persentase kecacatan tertinggi pada jenis cacat retak sebesar 38% dengan jumlah
kecacatan 35 pes. Jenis cacat dimensi tidak presisi dijadikan prioritas perbaikan agar persentase kecacatan dapat
dikurangi. Analisis kecacatan dimensi tidak presisi menggunakan fishbone diagram menggunakan faktor 5SM + 1E.

Material | | Machine

Kurang ketelitian
st pembuatan
ackman belon

Campurn adonan
heton tid ik sesuai ctandar

Pemurunan
alamrasi mesin

» Cacat retak

Ketidak stabilan cuaca
sl peger ingian

Human errar
Penee ckan kua litas

saut quality control dilakukun ssery:

dun pernudit an "
Dilak ukan i
di ruang terbuka
Envirenment Measurement | | Methoed

Gambar 4. Fishbone diagram cacat retak

D. Tahap Improve
Tahap improve merupakan tahap yang dilakukan untuk memngkatkan kualitas produksi berdasarkan jenis cacat
dengan persentase tertinggi. Cacat retak merupakan jenis cacat dengan persentase tertinggi pada PT XYZ maka
rencana perbaikan dilakukan untuk meningkatkan kualitas produksi all' jumlah jenis cacat tersebut dapat
diminimalkan. Tahap ini menggunakan metode RCA disigan tabel 5W+1H yang dapat dilihat pada Tabel 5.
Tabel 5. Improve dengan metode 5W+1H

Why What Where When Who How
Faktor Penyebab — 2 Dimana Kapan Siapa .
dominan dominan n i rbaikan rhaikan laku Bagaimana cara
diperbaiki perbaika pe pe peld perbaikan
nnya dilakukan dilakukan perbaikan
Man Kurang Agar pembuatan  Pengawa Area Juni 2024 Operator, Meningkatkan
ketelitian saat  campuran dapat  san produksi  (Setelah audit  pengawas pengawasan
melakukan dilakukan secara bulanan) produksi saat pembuatan
pencampuran  lebih akurat campuran
Machine Penurunan Agar adonan Perbai Mesindi  Juni 2024 Operator, Membuat
akurasi mesin  beton U Ditch kan area (Setelah audit pengawas  jadwal kalibrasi
sesual set up produksi  bulanan) produksi mesin secara
yvang dilakukan rutin
Material Campuran Agar kualitas Pengawa Area Juni 2024 Pengawas Memastikan
adonan beton campurann sesual san produksi  (Setelah audit produksi baan baku
tidak sesuai stand ar bulanan) campuran
standar sesual
(lembab) ketentuan
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standar
perusahaan
Method Pengecekan  Agar pengecekan Pengawa Area Juni 2024 Operator, Melakukan uji
kualitas manual dapat san produksi  (Setelah audit pengawas coba material
dilakukan diminimalkan bulanan) produksi sebelum
secara manual dicampur untuk
produksi besar
Measure Human error  Agar human Pengawa Area Juni 2024 Pengawas  Meningkatkan
ment saat quality error dapat san produksi  (Setelah audit  produksi, ketelitian saat
control dihilangkan bulanan) QC quality control
Environ Ruang Agar risiko yang  Perbai Area Juni 2024 Pengawas  Memastikan
ment produksi disebabkan kan produksi  (Setelah audit  produksi lingkungan
terbuka, lingkungan dapat bulanan) stabil meski
ketidakstabila dihilangkan cuaca berubah
n cuaca saat dengan
pengeringan pemberian
dan ruang khusus
pemadatan untuk
pengeringan

E. Tahap Control
Tahap control merupakan tahap yang difokuskan untuk melakukan pengendalian berdasarkan usulan perbaikan
yang diberikan. Usulan perbaikan diberikan berdasarkan faktor SM+1E dan difokuskan pada jenis kecacatan dengan
persentase tertinggi. Pada tahap ini diharapkan pengendalian dapat terus dilakukan secara berkelanjutan agar defecr
yang terjadi dapat diminimalkan. Usulan perbaikan dapat dilihat pada Tabel 6.
Tabel 6. Usulan perbaikan

Faktor Penyebab Usulan perbaikan
Man Kurang ketelitian saat melakukan Meningkatkan pengawasan dan ketelitian saat membuat
pencampuran campuran beton
Machine Penurunan akurasi mesin Membuat jadwal kalibrasi mesin secara rutin,
menjadwalkan perawatan setiap sebelum mesin digunakan
Material Campuran adonan beton tidak Memastikan bahan baku campuran sesuai ketentuan standar
sesual standar (lembab) perusahaan, kering dan takaran akurat sesuai standar
perbandingan yang ditetapkan perusahaan
Method Pengecekan kualitas dilak ukan Memastikan checksheet diisi sesuai kondisi lapangan dan
secara manual melakukan trial campuran beton
Measurement  Human error saat guality control Meningkatkan ketelitian saat quality control, inspeksi
dilakukan secara berkala
Environment  Ruang produksi terbuka, Memastikan lingkungan stabil meski cuaca berubah dengan
ketidakstabilan cuaca saat adanya ruangan khusus untuk pemadatan maupun
pengeringan dan pemadatan pengeringan
F. Pembahasan
Berdasarkan data pada bulan Januari hingga November 2023, persentase defect yang terjadi lebih dari standar yang

ditetapkan dengan persentase defect tertinggi pada bulan April sebesar 3.5%. Hasil pengolahan data menggunakan
integrasi metode DMAIC dan RCA didapatkan bahwa proporsi kecacatan perusahaan sebesar 0.0085 atau 1%. Jenis
kecacatan dengan persentase tertinggi pada jenis cacat retak sejumlah 35 pes atau 57% dari total kecacatan selama 11
bulan produksi. Nilai sigma terendah pada bulan April sebesar 2 yang berarti bahwa perusahaan perlu meningkatkan
kualitas produksi agar dapat mencapai zero defecr [17]. Untuk mencapai nilai proporsi 0% dan nilai sigma 6,
pengendalian kualitas produksi perlu ditingkatkan seielah pelaksanaan audit bulanan agar zere defect dapat
terealisasikan.

Pengendalian kecacatan pada PT XYZ menggunakan fishbone diagram untuk menganalisis faktor penyebab
kecacatan berdasarkan faktor SM+1E. Selanjutnya tahap penigkatan kualitas produksi menggunakan metode RCA
dan rools SW+1H dan wsulan perbaikan diberikan berdasarkan hasil analisis sebab akibat dari fishbone diagram.
Usulan perbaikan diberikan berdasarkan wawancara terhadap operator dan pengawas produksi.
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IV.SIMPULAN

Risiko penyebab terjadinya defecr diprioritaskan pada kecacatan dengan persentase tertinggi, yaitu cacat retak
sebesar 57%. Penyebab cacat retak beton U Ditch PT XYZ dianalisis terhadap faktor SM+1E. Berdasarkan faktor
pekerja sering terjadi human error karena pengecekan kualitas material dilakukan secara manual. Pengecekan standar
kualitas beton U-Ditch juga masih dilakukan secara manual oleh pengawas produksi. Mesin yang digunakan tidak
dapat mengidentifikasi kualitas dari material dan penurunan akurasi mesin juga menyebabkan terjadinya cacat retak.
Pengeringan dan pemadatan beton U Ditch dilakukan di ruang terbuka, hal tersebut yang menyebabkan dalam proses
pembentukan beton masih memungkinkan terjadinya beton retak.

Usulan perbaikan yang diberikan untuk meminimalkan kecacatan produk yaitu perlunya peningkatan pengawasan
pada saat proses produksi berdasarkan faktor pekerja maupun pengawas produksi, memastikan kualitas material dalam
pembuatan adonan beton, serta metode dan teknik pengukuran yang dilakukan lebih terintegrasi menggunakan mesin
agar faktor human error dapat dihilangkan. Perbaikan perlu dilakukan dengan merelayout lokasi produksi agar lebih
tertutup schingga kecacatan yang disebabkan oleh faktor cuaca dapat dihilangkan , serta perlunya peningkatan kalibrasi
mesin agar kesalahan saat pencetakan beton U-Ditch dapat diminimalkan.
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