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USULAN PERBAIKAN KUALITAS PRODUK POMPA AIR PS 128
BIT MENGGUNAKAN METODE LEAN SIX SIGMA
(Studi Kasus Pada PT. Tirta Intimizu Nusantara)

Iphov Kumala Sriwana®, Lithrone Laricha Salomon®, Oktavianus William?
UStaff Pengajar Program Studi Teknik Industri, Universitas Tarumanagara, Jakarta
2’Mahasiswa Program Studi Teknik Industri, Universitas Tarumanagara, Jakarta
e-mail: elevenwill@yahoo.com

Abstrak

PT. Tirta Intimizu Nusantara merupakan perusahaan yang bergerak dalam industri yang
memproduksi pompa air. Salah satu contoh produk pompa air yang diproduksi oleh
perusahaan ini adalah pompa air tipe PS 128 BIT, dimana produk tersebut merupakan produk
yang paling banyak permintaannya dan paling pula jumlah cacatnya. Selain itu sering juga
terlihat waktu yang terbuang akibat jarak antar produksi yang cukup jauh, sehingga
perpindahan part ke proses selanjutnya terhambat. Maka dilakukan perbaikan dengan
menggunakan metode lean six sigma untuk mengurangi pemborosan dengan menggunakan
alat bantu value stream mapping serta mencapai produk yang hampir mendekati zero defect
dengan pendekatan FMEA. Hasil yang diperoleh adalah nilai PCE dan level sigma untuk
proses produksi pompa air PS 128 BIT adalah 4,75% sebelum diberikan usulan perbaikan
dan 3,36. Nilai PCE bertambah sebesar 6,41% setelah dibuat value stream mapping usulan.
Berdasarkan RPN dari FMEA ditemukan hasil prioritas tertinggi terdapat pada jenis cacat
Casing bocor dengan nilai RPN sebesar 448.

Kata kunci: Lean Six Sigma, Level Sigma, Value Stream Mapping, Process Cycle Efficiency,
Pemborosan

PENDAHULUAN

PT. Tirta Intimzu Nusantara (TIN) merupakan perusahaan yang membuat pompa
air salah satunya pompa air tipe PS 128 BIT. Agar mampu bersaing dengan perusahaan
sejenisnya, maka PT.TIN melakukan perbaikan-perbaikan disegala bidang terutama dalam
memperhatikan tingkat kualitas produk yang dihasilkan agar sesuai dengan harapan
konsumen. Ada tiga tahapan pengendalian kualitas pada PT. TIN yaitu Incoming Quality
Control (IQC), Line Quality Control (LQC) dan Outgoing Quality Control (OQC). Produk
pompa air tipe PS 128 BIT pada PT. TIN ini merupakan produk pompa air dengan jumlah
permintaan paling banyak di antara produk pompa air lainnya dan pompa air ini memiliki
tingkat kecacatan produk yang sangatlah besar sekitar 5% dari kapasitas produksi per
bulannya. Jenis — jenis kecacatan yang terjadi pada pompa air tipe PS 128 BIT ini antara
lain Rotor rusak, Casing bocor, M-Seal bocor, Kebocoran pada O-ring dan Impeler cover
O-ring bocor. Maka penelitian ini akan berfokus pada pompa air PS 128 BIT. Data
penelitian yang digunakan peneliti berasal dari data produksi bulan Febuari sampai dengan
bulan Maret 2014.

Penelitian ini bertujuanuntuk mengetahui process cycle efficiency (PCE) dan level
sigma dari produk pompa air PS 128 BIT, mengidentifikasi jenis cacat yang ada beserta
penyebab, dan memberikan usulan perbaikan berdasarkan cacat yang paling banyak terjadi.

TINJAUAN PUSTAKA

Lean six sigma dapat didefnisikan sebagai suatu filosofi bisnis, pendekatan
sistematika dan sitematik untuk mengidentifikasi dan menghilangkan aktivitas-aktivitas
yang tidak bernilai tambah melalui peningkatan terus-menerus secara radial demi mencapai
tingkat kinerja 6 sigma (Gasperz, 2006).
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Beberapa langkah yang dapat dijadikan panduan untuk implementasi Lean Six

Sigma dalam industri manufaktur antara lain:

1. ldentifikasi nilai produk manufaktur yang akan ditawarkan kepada pelanggan
berdasarkan respektif pelanggan.

2. Transformasikan nilai-nilai persyaratan yang telah disepakati ke dalam CTQ (Critical
to Quality).

3. Lakukan pemetaan produk individual, kelompok produk atau lini produk sepanjang
value stream process untukmengidentifikasi aktivitas-aktivitas nilai tambah dan
aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah.

4. Tentukan indicator kerja kunci (key performance indicator) dari value stream process
pada saat sekarang

5. Desain value stream process map untuk masa mendatang.

Value Steam Mapping (VSM) adalah sebuah metode visual untuk memetakan jalur
produksi dari sebuah produk yang di dalamnya termasuk material dan informasi dari
masing-masing stasiun kerja. Value Steam Mapping ini dapat dijadikan titik awal bagi
perusahaan untuk mengenali pemborosan dan mengidentifikasi penyebabnya.

FMEA proses digunakan untuk mengidentifikasi jenis-jenis kecacatan pada proses
dengan pengurutan tingkat kecacatan dan membantu untuk menetapkan prioritas
berdasarakan dampak yang diakibatkan baik pada pelanggan eksternal maupun internal.
Ada beberapa langkah dalam melakukan proses FMEA, antara lain:

Penjelasan mengenai fungsi proses
Mengidentifikasi jenis cacat yang terjadi
Mengidentifikasi akibat dari cacat yang terjadi
Menentukan nilai Saverity (tingkat keparahan)
Mengidentifikasi penyebab cacat

Menentukan nilai Occurance
Mengidentifikasi kontrol yang dilakukan
Menemukan nilai detactability

Menentukan Risk Priority Number (RPN)

CoNoOARWNE

METODE PENELITIAN
Metode penelitian yang digunakan oleh penelitian dapat dilihat pada Flowchart
metode penelitian pada Gambar 1.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Penelitian menggunakan metode lean six sigma dengan melakukan pendekatan
DMAI vyaitu Define, Measure, Analyze, Improve. Dimana tahapan ini dilakukan untuk
membantu dalam mengurangi pemborosan yang ada serta mengurangi cacat pada produk
pompa air PS 128 BIT.

Define

Tahap ini dilakukan untuk mengidentifikasi masalah yang terjadi dengan membuat
diagram SIPOC untuk mengetahui ruang lingkup dalam penelitian serta didefinisikan juga
variabel yang penting oleh pelanggan atau Critical To Quality (CTQ). Diagram SIPOC
pompa air PS 128 BIT pada PT. Tirta Intimizu Nusantara dapat dilihat pada Gambar 2.
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Diagram SIPOC

Supplier Input Proses Output Costomer

End Braket dan
Casing

Pompa Air

PS 128 BIT PT. XXX

]

Lin Chang Fa

Fujian

Welding l

Ass. Pump

_ Plat, M-Seal dan
PT. Mekar Mitra Flange
Mandiri

PT. Kreasi
Agung —
Cemerlang

Gambar 2. Diagram SIPOC PT. Tirta Intimizu Nusantara

Setelah diketahui ruang lingkup penelitian, maka didefinisi juga kebutuhan spesifik
pelanggan oleh perusahaan kedalam Critical To Quality. Spesifikasi utu pompa air pada
PT. Tirta Intimizu Nusantara antara lain:

1. Jumlah produk yang sesuai dengan waktu yang ditentukan.
2. Tidak terdapat cacat pada produk (Rotor rusak, Casing bocor dan lain-lain).
3. Dimensi, bentuk kualitas dan fungsi prosuk sesuai.

Measure

Tahap ini merupakan tahap pengukuran dan perhitungan terhadap waktu proses
produksi dan tingkat kualitas produk yang ada saat ini. Pengukuran yang dilakukan anatara
lain adalah pengukuran efisiensi siklus dengan menggunakan alat bantu yaitu Value Stream
Mapping, yang bertujuan untuk mendapatkan waktu siklus, penumpukan produk hingga
waktu kegiatan yang bernilai dan tidak berniulai tambah dalam proses. Berikut adalah
gambar dari Current Value Stream Mapping.

Dengan diagram Value Stream Mapping proses produksi pompa air PS 128 BIT
dapat diperoleh nilai lead time dan value added time, sehingga didapat nilai Process Cycle
Efficiency (PCE) adalah sebesar 4,75% sebelum dilakukan perbaikan.

Jenis cacat pada pomp[a air PS 128 BIT dikategorikan menjadi 5 jenis cacat yaitu
Rotor rusak, Casing bocor, M-Seal bocor, Kebocoran pada O-ring dan Impeler cover O-
ring bocor. Kemudian dilakukan perhitungan level sigma untuk mengetahui ukuran
kualitas yang sudah dijalankan oleh PT. Tirta Intimizu Nusantara pada produk pompa air
PS 128 BIT. Perhitungan dilakukan dengan mengukur kegagalan dalam program
peningkatan kualitas Six Sigma yang menunjukan kegagalan per sejuta kesempatan. Dari
hasil perhitungan, diperoleh nilai DPMO dan level sigma yaitu sebesar 31610,41. Dari nilai
DPMO ini ditentukan level sigma dengan menggunakan tebel konversi nilai sigma
sehingga diperoleh hasil sebesar 3,36.

Analyze

Analyze merupakan tahap ketiga dimana pada tahap ini dilakukan
pengidentifikasian jenis cacat terbesar, sumber-sumber cacat dan akar penyebab kecacatan
atau kegagalan tersebut. Pengidentifikasian tersebut dapat dilakukan dengan membuat
diagram pareto, cause and effect diagram (diagram sebab akibat) dan failure mode effect
analysis (FMEA). Diagram pareto dapat dilihat pada Gambar 4.
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Gambar 4. Diagram pareto

Dari diagram pareto di atas diketahui bahwa jumlah tiga cacat terbesar adalah M-
seal, Casing dan Impeller Cover O-ring bocor, maka tahap selanjutnya akan difokuskan
pada ketiga cacat tersebut. Berikut merupakan gambar cause and effect diagram ( diagram
sebab akibat) dari ketiga cacat yang dapat dilihat pada Gambar 5 M-seal bocor, Gambar 6
Casing bocor dan Gambar 7 Impeller Cover O-ring bocor.

Material

Manusia

Tidak teliti Kebersihan
Kelelahan

Tidak berpengalaman Kualitas m-seal

Terburu-buru

Tidak ada pelatihan Keretakan

Kondisi bahan
dari pemasok
yang kurang baik

M-Seal
bocor

Tidak terampil

Banyak chip Pencahayaan kurang

Daerah kerja kotor
Metode uji kebocoran
yang kurang baik

Lingkungan

Gambar 5. Diagram sebab akibat M-seal bocor

Material

Manusia Lingkungan

Banyak chip

Tidak teliti Keropos
Kelelahan
Tidak berpengalaman Kondisi bahan Daerah kerja kotor
dari pemasok
Terburu-buru yang kurang baik
Tidak ada pelatihan Berongga

Tidak terampil

» Casing bocor

H

Kurang perawatan

Masih menggunakan

. tenaga manusia
Pengaturan mesin

yang tidak akurat

Mesin/ Alat

Gambar 6. Diagram sebab akibat Casing bocor
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Impeller cover
O-ring bocor

Kebersihan Selang bocor

Kotor karena cat —R‘

Kualitas Impeller

Kondisi kurang baik

dari pemasok
P Tidak terdistribusinya
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Material

Gambar 7. Diagram sebab akibat Impeller Cover O-ring bocor

Dari keseluruhan diagram sebab akibat yang ada, selanjutnya dikembangkan ke
dalam tabel FMEA dengan melihat nilai prioritas tertinggi untuk masalah yang harus
didahulukan dalam penanggulangannya. Tabel FMEA dengan nilai RPN dapat dilihat pada
Tabel 1.

Tabel 1. Failure mode effect analysis (FMEA) untuk produk pompa air PS 128 BIT

Key Process | Potential Potential Potential Current
Step or Failure Failure S Causes o} Controls D | RPN
Input Mode Effects
Ketidak Melakukan
M-seal telitian 5 training 1 35
bocor operator dalam kepada
Sebagian memasang karyawan
besar produk Kesalahan Operator harus
Assembly Casing menjadi dalam mengatur
7 8 - 8 448
Motor bocor scrap dan pengukuran mesin dengan
sisanya dapat ukuran lebih teliti
disortir Ketidak Melakukan
Impeller telitian trainin
Cover O- 5 g 1| 35
; operator dalam kepada
ring bocor
memasang karyawan

Hasil prioritas tertinggi terdapat pada cacat produk jenis Casing bocor dengan nilai
prioritas (RPN) sebesar 448.

Improve
Pada tahap ini peneliti memberikan usulan berdasarkan diagram sebab akibat dan
perhitungan Value Stream Mapping, peneliti memberikan konsep usulan perbaikan untuk
mencegah cacat produk terjadi lagi terhadap pompa air PS 128 BIT diantaranya:
Usulan berdasarkan diagram sebab akibat:
1. Kebocoran pada M-seal
Perbaikan yang perlu dilakukan untuk mengatasi masalah ini adalah dengan cara:
a. Perubahan sistem pengujian yaitu dengan menggunakan minyak rem.
b. Melatih operator untuk memasang M-seal dengan lebih teliti dan sesuai pada posisi
yang telah ditentukan.
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c. Menggunalan operator wanita atau perempuan untuk pemasangan m-seal,

dikarenakan operator wanita lebih teliti dibandingkan operator pria.
2. Kebocoran pada Impeller cover o-ring

Perbaikan yang perlu dilakukan untuk mengatasi masalah ini adalah dengan cara:

a. Melatih operator untuk memasang impeller cover o-ring, terutama mengunci baut
dengan baik.

b. Setelah dilakukan proses pengecatan, sebaiknya penutup impeller cover o-ring ini
dicek sekali lagi untuk melihat apakah bahan yang menjadi dummy impeller sudah
benar-benar dilepaskan.

3. Kebocoran pada casing

Perbaikan yang perlu dilakukan untuk mengatasi masalah ini adalah dengan cara:

a. Spesifikasi yang diinginkan harus diberitahukan kepada pihak pemasok dengan
sejelas mungkin.

b. Operator harus diberi pelatihan terlebih dahulu agar lebih terampil dalam
memposisikan benda kerja pada mesin untuk diproses.

c. Mengubah sistem pemrosesan dengan automasi, sehingga dengan perubahan ini
diharapkan benda yang dikerjakan akan lebih baik dan cacat yang terjadi juga lebih
sedikit.

Usulan berdasarkan perhitungan Value Stream Mapping:

Pada tahap perbaikan Value Stream Mapping ini dilakukan penggabungan line
press dan line welding (Rolling Frame) sehingga diperoleh nilai PCE untuk pompa air PS
128 BIT naik menjadi 6,41%. Gambar Value Stream Mapping untuk perbaikan dapat
dilihat pada Gambar 8.

KESIMPULAN

Untuk produk pompa air PS 128 BIT pada PT. Tirta Intimizu Nusantara memiliki
level sigma sebesar 3,36, Process Cycle Efficiency (PCE) sebesar 4,49% sebelum
dilakukan perbaikan dan setlah dilakukan usulan perbaikan nilai PCE naik menjadi 5,95%
dan dari hasil dari tabel FMEA ditemukan nilai prioritas tertinggi terdapat pada Casing
bocor dengan nilai RPN sebesar 448.

Jenis cacat yang terjadi pada proses produksi pompa air PS 128 BIT adalah Rotor
rusak, Casing bocor, M-Seal bocor, Kebocoran pada O-ring dan Impeler cover O-ring
bocor. Jenis cacat yang memiliki persentase cacat tertinggi adalah Casing bocor, M-Seal
bocor ring dan Impeler cover O-ring bocor. Penyebab utama dari kebocoran casing adalah
operator yang kurang teliti dalam spesifikasi pengukuran, sehingga ukuran yang kurang
tepat menyebabkan rongga untuk air keluar. Penyebab utama dari M-seal bocor adalah
operator kurang teliti dalam memasang m-seal, oleh sebab itu perlu adanya prosedur
pemasangan m-seal dan dilakukan training terhadap operator. Penyebab utama dari
Impeler cover O-ring bocor adalah ketidak telitian operator dan metode yang digunakan
belum tepat, oleh sebab itu perlu dilakukan perbaikan sistem dan pelatihan terhadap
operator.

SARAN
Adapun saran-saran yang diberikan kepada PT. Tirta Intimizu Nusantara antara
lain:
1. PT. Tirta Intimizu Nusantara sebaiknya melakukan training kepada operator yang
belum berpengalaman sehingga operator menjadi lebih baik dalam melakukan
pekerjaannya.
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2.

3.

PT. Tirta Intimizu Nusantara sebaiknya memiliki spesifikasi produk yang tepat agar
penyampaian spesifikasi kepada pemasok menjadi lebih mudah dan part tidak perlu
diproses lebih lanjut di pabrik.

PT. Tirta Intimizu Nusantara sebaiknya memiliki sistem pengendalian kualitas yang
baik untuk menjaga kualitas produk.
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Gambar 1. Flowchart Metode Penelitian
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