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berjalan terus menerus selama 24 jam untuk memenuhi
permintaan produksi Pada boiler sering terjadi delay.

Keywords: Bulan Agustus 2021 hingga Januari 2022 terdapat delay

OEE, Six Sigma, FMEA. sebanyak 371,25 jam dimana delay terbanyak terdapat
pada bulan januari sebanyak 134 jam. Karena adanya
delay membuat waktu produksi lebih lama yang
awalnya 3744 jam menjadi 3372,75 jam. Hal ini terjadi
dikarenakan boiler berkerak, As screw feeder Boiler
patah, pipa boiler bocor, tekanan uap boiler diatas
110°c. Delay pada boiler menyebabkan timbulnya cacat
produk pada alkohol berupa cacat kerak dan cacat tetes
mentah. Maka perlu dilakukan perencanaan perbaikan
dengan menggunakan metode OEE (Overall Equipment
Effektiveness) dan Six Sigma. Berdasarkan perhitungan
nilai OEE adalah 85%. Belum memnuhi standar ideal
word class OEE Dan memiliki Six Big Losses terbesar
pada Quality Defect/Rework Losses sebesar 45%.
Berdasarkan hasil pengolahan data menggunakan
Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) diketahui
cacat yang dominan adalah cacat jenis rework berupa
tetes tebu masih mentah dengan RPN sebesar 188.
Penyebab terjadinya cacat produk adalah bahan bakar
boiler yang masih mentah atau basah yang
menyebabkan boiler berkerak dan karena tidak adanya
penjadwalan rutin terhadap perawatan mesin produksi.
Usulan perbaikan yang dilakukan adalah memastikan
bahan bakar batu bara sudah sesuai standar dan
melakukan pengecekan serta penjadwalan secara rutin
terhadap peralatan produksi.

PENDAHULUAN

Pabrik Spiritus Madukismo merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi
Alkohol. Secara garis besar proses produksi Pabrik Spiritus Madukismo terdiri dari
pemasakan, pembibitan, peragian, penyulingan, dan methylasi. Banyaknya permintaan
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produksi mengharuskan mesin-mesin produksi juga bekerja secara maksimal berjalan terus
menerus selama 24 jam untuk memenuhi permintaan produksi. Salah satu mesin
produksinya adalah boiler pada stasiun penyulingan. Boiler merupakan unit penyedia uap
atau steam dengan pemanasan air menggunakan bahan bakar batu bara. Pada boiler sering
terjadi delay. Bulan Agustus 2021 hingga Januari 2022 terdapat delay sebanyak 371,25 jam
dimana delay terbanyak terdapat pada bulan januari sebanyak 134 jam. Karena adanya delay
membuat waktu produksi lebih lama yang awalnya 3744 jam menjadi 3372,75 jam. Hal ini
terjadi dikarenakan boiler berkerak, As screw feeder Boiler patah, pipa boiler bocor, tekanan
uap boiler diatas 110°c. Delay pada boiler menyebabkan timbulnya cacat produk pada
alkohol berupa cacat kerak dan cacat tetes mentah. Dari permasalahan di atas maka
penelitian ini berfokus pada peningkatan produktivitas mesin guna meningkatkan kualitas
produk untuk mengurangi terjadinya penurunan kualitas pada produk dengan mencari
faktor terjadinya penurunan produktivitas boiler, serta memberikan perbaikan upaya
peningkatan produktivitas boiler maka dilakukan penelitian dengan menggunakan metode
Overall Equipment Effectiveness dan Six Sigma.

Berdasarkan identifikasi dari latar belakang, diperoleh rumusan masalah sebagai berikut:

1. Mengetahui faktor apa saja penyebab menurunnya efektivitas boiler di stasiun

penyulingan pada PS Maduksimo?
2. Bagaimana upaya peningkatan produktivitas mesin terhadap kualitas produk untuk
meminimasi defect produk di PS Madukismo?

LANDASAN TEORI
2.1 Define

Define merupakan langkah operasional pertama dalam program peningkatan kualitas Six
Sigma. Pada tahapan ini kita perlu mengidentifikasi beberapa hal yang terkait dengan kriteria
pemilihan proyek Six Sigma, peran dan tanggung jawab dari orang-orang yang akan terlibat
dalam proyek Sig Sigma, kebutuhan pelatihan untuk orang-orang yang terlibat dalam proyek
Sig Sigma, proses-prose kunci dalam proyek Sig Sigma beserta pelanggannya, kebutuhan
spesifik dari pelanggan dan pernyataan tujuan proyek Six Sigma (Vincent Gaszpers, 2002).
Penetapan karakteristik kualitas (CTQ) yang berkaitan langsung dengan kebutuhan spesifik
dari pelanggan akan sangat tergantung pada situasi dan kondisi dari setiap organisasi bisnis.
Bagaimanapun, kita dapat menjadikan penetapan atau pemilihan karakteristik kualitas dari
beberapa perusahaan sebagai pedoman dalam menetapkan karakteristik kualitas (CTQ)
yang sesuai dengan kebutuhan pelanggan dari organisasi bisnis.
2.2 Measure

Measure merupakan langkah oprasional yang kedua dalam program peningkatan kualitas
Six Sigma. Terdapat hal pokok yang harus dilakukan, yaitu:
1) Overall Equipment Effectiveness (OEE)

OEE bertujuan untuk menghitung efektivitas dan performansi dari suatu mesin atau

proses produksi.
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Standart Word Class OEE
Availability 90%
Performance 95%
Quality 99%
Overall Equipment Effectiveness 85%
OEE = Aviability x Performance Rate x QUALiy RALE .......ooeerirernrensneesissssssissesssennns (2.1)

a. Aviability
Availability adalah suatu rasio yang menunjukan waktu yang tersedia untuk
mengoperasikan mesin. Availability mempertimbangan berbagai kejadian yang dapat

menghentikan proses produksi yang sudah direncanakan sebelumnya.
Operation Time

Loading Time

b. Performance Rate
Performance rate mempertimbangkan faktor yang menyebabkan proses produksi tidak
sesuai dengan kecepatan maksimum yang seharusnya ketika di operasikan, contohnya

adalah ketidakefisiensian operator dalam menggunakan mesin.
umah produksi x waktu siklus per unit
Jumahp P XL00% oo (2.3)

Availability =

Performance Rate =

C. Quaity Rate
Quality rate merupakan perbandingan antara produk yang baik dibagi dengan jumlah
total produksi.

Qualitr Rate =

operation time

jumlah produksi—produk defect

XL00% e sesesersessssessrssssesrsssessees (2.4)

jumlah produksi
2) Six Big Losses
Tujuan utama Overall Equipment Efectiveness (OEE) adalah untuk mengurangi six big losses
yang menjadi penyebab terjadinya kerugian efisiensi saat proses manufaktur Dalam setiap
komponen tersebut terdapat 6 kerugian yang dapat mempengaruhi efektivitas dari
peralatan.
a. Breakdown Losses
Merupakan kerugian yang disebabkan oleh kecacatan peralatan dan membutuhkan

perbaikan. Rumus nya sebagai berikut:
, : — Downtime 0
Equipment Failure Losses Toading Time 10090 cvenrierersrerserser e sessseseens (2.5)
b. Setup and Adjusment Losses
Kerugian waktu yang disebabkan oleh set up mesin sebelum memulai proses

produksi. Rumus nya sebagai berikut:
set up and adjusment losses = _Setup thme
loading time
c¢. Iddling and minor stoppage losses
Kerugian yang disebabkan karena mesin berhenti dalam waktu yang singkat dan

harus di restart dan tidak diperlukan perbaikan. Rumusnya sebagai berikut:
non poductive time

iddling and minor stoppage losses =

d. Quality Defect and Rework
Kerugian yang disebabkan karena produk tidak diproduksi dengan benar dari awal
proses. Rumusnya sebagai berikut:

loading time
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Ideal cycle time x total produk defect
Defect Losses = 4 idiiad 4 fect o
loading time
e. Yield/Scrap Losses
Scrap/Yield Loss Kerugian yang disebabkan karena adanya kecacatan di awal proses

produksi. Rumusnya adalah sebagai berikut:
Ideal cycle time x scrap x100%

Scrap Losses =

3) DPMO
Untuk mengetahui perbaikan proses selama proses berlangsung dan menentukan level
sigma, Perhitungan ini dilakukan menggunakan rumus:

DPMO = —— 31000000 .eoovrrseeesesseesrssesssrssessssesessssssessesesssssessssessssesssessssessesese (2.1)

(Ux0)
2.2Analyze
Pada tahap Analyze ada dua hal yang perlu dilakukan, yaitu analisis penyebab cacat dan
analisis prioritas perbaikan. Merupakan langkah operasional yang ketiga dalam program
peningkatan kualitas six sigma.
1) Diagram Fishbone
Diagram ini biasanya disusun berdasarkan informasi yang didapatkan dari sumbang
saran. Menurut Ariani (2003), diagram sebab akibat dipergunakan untuk kebutuhan-
kebutuhan sebagai berikut:
a. Membantu mengidentifikasi akar penyebab dari suatu masalah,
b. Membantu membangkitkan ide-ide untuk solusi suatu masalah dan
c. Membantu dalam penyelidikan atau pencarian fakta-fakta lebih lanjut.
2) Diagram Pareto
Diagram Pareto adalah grafik batang yang menunjukkan masalah berdasarkan urutan
banyaknya jumlah kejadian. Urutannya mulai dari jumlah permasalahan yang paling
banyak terjadi sampai yang paling sedikit terjadi. Dalam Grafik, ditunjukkan dengan
batang grafik tertinggi (paling kiri) hingga grafik terendah (paling kanan).
2.3 Improve
Pada fase ini dilakukan langkah perbaikan yang telah ditetapkan dari fase sebelumnya
(analyze). Dengan menggunakan 2 metode yaitu:
1) FMEA (Failure Mode and Effects Analyze)
Analisis menggunakan RPN perlu memperlihatkan tingkatan prioritas komponen atau
peralatan yang beresiko tinggi untuk dijadikan sebagai acuan dalam perbaikan.
Komponen RPN tersebut yaitu :
a. Severty, mengidentifikasi kegagalan berdasarkan tingkat keparahan yang dialami
oleh operator :

loading time
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b. Occurance

C.

Dampak.

Kriteria Keparahan (5)

Peringlat

Bahaya, Kegagalan terjadi
tanpa ada peringatan

- Tidak sesuai dengan peraturan pemerintah

-Menghentikan pengoperasian sistem produksl atau lavanan
jzsa

10

Seriuz, Kegagalan terjadi
dengan peringatan

= Tidak sesuai dengan peraturan pemerintah

~Menghasilkan produk atau hasil jasa vang mem bahayalkan
konsumen

Elstrem

~Mengganzgu kelancaran sistem produksi atau layanan jasa

~Produk tidak dapatdioperasikan{100% scrap)atan hasil jasa
sangattidakmemuaskan (0% tingkatkepuasan)

Mayor

- Sedikit mengganggu kelancaran proses produksi atau lavanan
jasa

~Kinerja produk tidak sempurma tetapi masih bisadifimgsilan
atau hasil jasa tidak cukup memuaskan tetapi masih biza
diterima konsumen

Signifikan

~Kinerja produk menurun karena beberapa fimgsi tertemtu
mungkin tidak beroperasi atan Kinerja hazil jasa menurun
karena fungsi kenyamanan tidak terpenuhi

Sedang

- Kinerja produk ztau hasil jasa menurun tstapi masih bisa

La

Rendah

- Kinerja produk atan ha=il jasa menunmn tetapi tidak memerlukan
perbaikan

Kecil

- Dampak kecil terhadap zistem produksi stau lavanan jasa atau
kinerja produk atau hasil jasa —masth ada keluhan dari beberapa
konsumen

Sangat Kecil

- Dampak sangat kecil terhadap sistem produlsi atau layanan jasa
atzu kinerja produk atan hasil jasa — masih ada keluhan hanya
dari konsumen tertentu

b3

Tidak ada dampak

=Tidak ada dampak terhadap sistem produksi ataulavanan
jazamaupun produk atau hazil jaza

Kemungkinan penyebab akan terjadi dan akan menghasilkan kegagalan selama masa

penggunaan
Peluang terjadi kegagalan Tinghat kemunghinan Peringkat
kegagalan**
Samgat tinggi dan ;a:ma;é:ﬁzagalau hampir tak 1dari2 10
Sangat tinggl; kegagalan berhubungan 1 dari 3 9
dengan proses yang gagal sebelumnya
Tinggi: kegagalan terus berulang 1 dari 8 8
Relatif tinggi 1 dari 20 7
Sedang cenderung tinggi 1 dari 80 6
Sedang 1 dari 400 5
Relatif rendah 1 dar1 2000 4
Rendah 1 dari 13,000 3
Sangat rendah 1 dari 150,000 2
Hampir tidak munghin terjadi kegagalan 1 dari 1,500,000 1
Detection

Kemungkinan penyebab akan terjadi dan akan menghasilkan kegagalan selama masa

penggunaan
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Kemungkinan kegagalan terdeteksil Kriteria berdasalrlun - Peringkat
rancangan pengendalian saat ini

Hampir mustahil Tidak ada kendali untuk mendeteksi potensi 10
kegagalan

Sangat Kecil Terdag gat: Fdikf!k?nr{a“llﬂhﬂn deteksi 9

potensikegagalan
E Terdapatsedikit terdapatkendalivntukmendeteksi
Kecil . g
potensikegagalan
Terdapatkendalitetapizangatrendah

Sangat rendah kemampuannyauntuk mendeteksi potensi 7
kegagalan

Rendah Te:dapatkendahtetaplfendahl;emampuannyaum:ulc 5

mendeteksi potensikegagalan
Sedan Terdapatkendalivangmemilikikemampuan -
£ sedang/cukup untuk mendetekei potensikegagalan -
Terdapatkendali yang memiliki kemampuan sedang

Agak tinggi cenderung tinggi untuk mendeteksi potensi 4
kegagalan

Tinsai Terdapatkendaliyangmemilikikemampuantinggi 3

£g untuk mendeteks: potensikegagalan
g t tingei Terdapatkendaliyangmemililik b sangat 2
e
angat bggt tinggiuntuk mendeteksi potensikegagalan

Hampir pasti Kendali hampir pasti dapat mendeteksi potensi 1

kegagalan

2) 5W+1H
Pada 5W + 1H digunakan untuk mencari dimana cacat tersebut terjadi, mengapa cacat
itu terjadi, dimana cacat tersebut terjadi, kapan cacat tersebut terjadi, siapa yang
menyebabkan cacat terjadi dan bagaimana cara perbaikan agar cacat dapat
diminimalisir.
2.4 Control
Merupakan tahapan terakhir dalam project Six Sigma. Pada tahap ini peningkatan
kualitas didokumentasikan dan disebarluaskan, praktek-praktek terbaik yang sukses dalam
meningkatkan proses distandarisasi dan disebarluaskan dan prosedur-prosedur
didokumentasikan dan dijadikan pedoman standar. Tools yang digunakan pada tahap ini
adalah instruksi kerja. Tools ini berguna untuk menjaga kinerja operator sesuai ketentuan
perusahaan.
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METODE PENELITIAN

Tahapan penelitian di PS Madukismo, sebagai berikut:

-Studi Pustaka

Pengumpulan Data
1. Data Primer
- Data wawancara terkait
cacat produk dan
downtime mesin

2. Data Skunder

- Data Downtime Mesin
- Data Produksi

- Jenis defect boiler

¥

Pengolahan Data
- OEE (Overall Equipment Effetiviness)
- Six Big Losses
- Six Sigma

Pengolahan Data

1. Define

a. Stetment Masalah
b.CTQ

c. Tujuan

2. Measure

a. OEE

b. Six Big Losses
c. Tingkat Sigma

!

Analyze
- Diagram Pareto
- Diagram Fishbone

!

Improve
- FMEA (Failure Mode and Effects Analysis
-5W +1H

v

Control
Usaha hasil perbaikan

Analisis dan Pembahasan

Kesimpulan dan Saran

Selesai

HASIL DAN PEMBAHASAN
Define
Langkah ini untuk mendefinisikan rencana-rencana tindakan yang harus dilakukan untuk
melaksanakan peningkatan dari setiap tahap proses produksi.
1) Stetment Masalah

a. Boiler pada PS Madukismo mengalami downtime sehingga terjadi delay pada proses
produksi.

b. Terdapat produk cacat yang dihasilkan dari downtime boiler.

c. Dalam upaya penanganan downtime boiler dan produk cacat yang dihasilkan selama
proses produksi di stasiun penyulingan perlu dilakukan kualitas dengan
memperhatikan

2) CTQ (Critical to Quality)

Critical to Quality (CTQ) adalah karakteristik yang menjadi kunci kualitas dengan

kebutuhan spesifik pelanggan. Dari hasil pengumpulan data dan wawancara terhadap

pihak bagian produksi terdapat 2 jenis cacat yaitu kerak dan tetes masih mentah.
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Cacat kerak merupakan

—»
Sacat Kerak cacat berupa kerak

Jenis Cacat

Cacat tetes mentah
merupakan cacat yang
kandungan alkohol
dibawah 94%

Gambar 4.1 Diagaram CTQ

Tetes Mentah

3) Tujuan

Faktor sasaran utama dalam produk alkohol ini adalah melakukan perbaikan kualitas
terhadap produk cacat yang disebabkan oleh downtime. Tujuan peningkatan kualitas
produk untuk meminimalisir produk yang mengalami cacat dan melakukan usulan
perbaikan untuk meminimalisir jumlah cacat yang terjadi karena downtime.

4.1 Measure

1) Overall Equipment Effectiveness

Perhutungan OEE guna mengetahui tingkat performa mesin boiler pada PS Madukismo:
Tabel 4.1 Perhitungan Overall Equipment Effectiveness

Availibility  Performance

Bulan Rate Rate Quality Rate OEE
Agustus_2021 86,83% 85,68% 97,56% 72,58%
September_2021 94,38% 85,55% 99,46% 80,31%
Oktober_2021 92,78% 84,76% 99,73% 78,43%
November_2021 97,52% 87,99% 98,72% 84,71%
Desember_2021 89,13% 81,39% 98,76% 71,64%
Januari_2022 72,42% 69,14% 97,57% 48,85%
Rata Rata 88,84% 82,41% 98,63% 72,75%

Berdasarkan perhitungan Availability rate, performance rate, dan quality rate maka
dapat diketahui nilai OEE yaitu dengan cara mengalikan ketiga perhitungan yang telah
dilakukan yaitu Availability rate, performance rate, quality rate. Berdasarkan tabel di atas
diketahui performa mesin terendah pada bulan januari 2022 sebesar 48,85% dan dapat
diketahui nilai OEE dari boiler PS Madukismo yang dapat dilihat dari tabel 4.11 sebesar
72,75% yang artinya nilai OEE tidak memenuhi standar ideal nilai OEE yaitu 85% menurut
Standart World Class sehingga dikatakan belum maksimal.

2) Six Big Losses
Setelah mengetahui perhitungan dari performa mesin maka selanjutnya mencari tahu
faktor losses tertinggi yang mempengaruh efektivitas boiler.
Tabel 4.2 Perhitungan Six Big Losses

No Losses Rata-Rata Presentase
Losses
1 Downtime Losses 17,25% 12,50%
2 Set Up and Adjusment 4,46% 3,30%
3 Idling Minor Stoppages 10,90% 7,80%
4 Reduced Speed Losses 35,93% 25,90%
5 Quality Defect/Rework 60,71% 43,30%
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No Losses Rata-Rata Presentase
Losses
Losses
6 Scrap/Yield Losses 9,72 7,20%
Total 1101,25% 100,00%

Tabel di atas menunjukkan perolehan hasil Time Loss dari six big losses yamg diakibatkan
nilai OEE PS Madukismo belum mencapai nilai ideal yang ada. Dari tabel diatas menunjukan
bahwa kerugian yang berpengaruh dan menjadi masalah yang harus diperhatikan oleh ps
madukismo yaitu kerugian yang pertama yang harus diperhatikan pada Quality
Deffect/Rework Losses karena memiliki persentase losses sebesar 43,30%. Maka perlu
dilakukan perhitungan tingkat sigma pada Quality Deffect/Rework Losses
3) DPMO

Pada tahap ini dilakukan perhitungan data secara komulatif untuk mengetahui bagaimana

kondisi kualitas produk pada PS Madukismo. Kemudian akan ilakukan perhitungan nilai

sigma untuk mengetahui bagaimana tingkat kualitas produksi pada produk PS

Masukismo.

Tabel 4.3 Hasil Perhitungan Level Sigma

Jumlah Jumlah Defect Level
Bulan produksi Kl DPMO Siama
(k1) (k1) g

Agustus _ 2021 37.721 15.911 210903,7406 2,31
S;g;elmber 79.879 29.002 181537,0748 2,41
Oktober 2021 98.833 15.040 76087,94633 2.43
November _ 48.672 15.121 155335,7166 2,52
2021
zDgzelmber - 88.290 85.251 482789,6704 0,02
Januari _ 2022 33.987 142.454 2095713,067 0,00
Total 387.382 302.779 3.202.367 10
Rata-Rata 64.564 50.463 533.728 2

Dapat diketahui bahwa produksi alkohol memiliki tingkat sigma 2 dengan kemungkinan
kerusakan sebesar 50463 untuk 64564 produksi.
4.2 Analyze
Tahapan analyze ini akan menentukan solusi untuk memecahkan permasalahan
berdasarkan akar penyebab yang telah diidentifikasi.
1) Diagram Pareto
Diagram Pareto menunjukkan masalah berdasarkan urutan banyaknya jumlah kejadian.

http://bajangjournal.com/index.php/JCI


http://bajangjournal.com/index.php/J

2874

JCI

Jurnal Cakrawala Ilmiah
Vol.1, No.11, Juli 2022

2)

Diagram Pareto Six Big Losses

1,4
1,24
1,04
0,84
0,64
0,44
0,24
0,0

Tingkat Losses

Losses o 5 =3

& & F F F S
SR AN &
& g 3 PN
O & & 2 3

€ ¥ & & L

@& dep ¢ &

<§ q.efb &

Rata-Rata
Percent
Cum %

0,6071 0,3593 0,1725 0,1090 0,0972 0,0446
43,7 259 124 7,8 7,0 32
43,7 695 8,0 898 968 1000

Gambar 4.3 Diagram Pareto
Dengan menggunakan pareto, dapat diketahui urutan dari jumlah terbesar hingga
terkecil dari keenam indikator Six Big Losses. Pada diagram pareto di atas diperoleh yaitu
losses tertinggi pada Pada diagram pareto di atas diperoleh yaitu losses tertinggi pada
Quality Defect/Rework Losses yaitu dengan losses time sebanyak 0,6071 jam mempunyai
presentase sebesar 43,7 % dan presentase komulatif 43,7%.

Diagram Fishbone
Lingkungan Material
Bahan Bakar Batu

Ruangan Panas
bara mentah

Operator
tidak fokus

Pencahayaan Kurang
perawatan mesin
tidak terjadwal

Operator tidak menguasai
mesin produksi

Quality
M Defect atau

Rework

Losses

Pipa boiler bocor As Screw Feeder

Boiler patah

Tekanan uap melebihi
110°C

Gambar 4.2 Diagram Fishbone

Berdasarkan diagram fishbone di atas diketahui bahwa penyebab masalah kualitas pada

Quality Defect/Rework Losses dipengaruhi oleh lima faktor yang terdiri dari manusia,

material, lingkungan, mesin dan metode. Berdasarkan diagram fishbone pada pengolahan

data diketahui bahwa penyebab masalah kualitas pada Quality Defect/Rework Losses
dipengaruhi oleh lima faktor yang terdiri dari manusia, material, lingkungan, mesin dan
metode.

1. Manusia, pada operator tidak menguasai tentang mesin produksi. Yang mengakibatkan
timbulnya kesalahan setting pada tekanan uap.

2. Material terdapat bahan baku yang tidak sesuai dengan kualitas sehingga pada saat
pengolahan tidak dapat terjadi secara maksimal lalu juga sering terjadi kerak pada
mesin boiler yang mengakibatkan sering mengalami breakdown serta kandungan
alkohol dibawah batas standar.
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3. Lingkungan dipengaruhi dari ruangan yang panas menyebabkan operator tidak fokus
dalam bekerja serta terdapat pencahayaan yang kurang sehingga ruangan terlihat gelap
dan tidak baik untuk kesehatan mata.

4. Metode terdapat aturan perawatan mesin yang tidak terjadwal. Sehingga sangat
memungkinkan terjadi nya breakdown yang terlalu sering.

5. Mesin yaitu sering terjadinya bocor pada pipa boiler serta As Screw Feeder Patah lalu
adanya perawatan mesin yang tidak maksimal, dan tekanan uap yang sering di atas
110°C.

4.3 Improve

Pada fase ini dilakukan langkah perbaikan yang telah ditetapkan dari fase sebelumnya
(analyze).
1) FMEA (Failure Mode and Effects Analysis)

Metode yang dapat digunakan untuk menentukan tingkat prioritas dari 9 akar penyebab

masalah adalah FMEA (Failure Mode and Effects Analysis). Hasilnya disajikan pada tabel

berikut :

Tabel 4.4 FMEA
Proce Potential Pottenti
SsS . al Effect | Cause Of Current
No . | Failure , RPN
Descri of Failure Control
. Mode ;
ption Failure
Pemberian
Operator pelatihan
salah proses
setting produksi 120
tekanan terhadap
uap operator
. produksi
Pemrl:erla Produk Pemberian
St.I?en settingan alkohol Suhu ]ende!a yang
yuling uap yang yang ruang bisa
an .- | mengala melancarkan 12
melebihi . yang :
(Prose 110°C mi kerak panas siklus udara
1 S tetapi tetap
Distila aman
si/Pe Pemberian
misah Pencahay | penerangan
an aan yang berupa 12
kurang lampu yang
terang.
Bahan Rework Memastikan
bakar produk batu bara
(batu berupa Boiler sesuai 144
bara) tetes berkerak standar
pada masih kualitas
boiler mentah (tidak
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mentah / mentah/bas
dibawah ah)
standar Boiler Melakukan
kualitas sering pengecekan
bocor terhadap
peralatan
produksi
Perawata | secararutin | 6 | 6 | 5 | 180
n boiler dan
tidak membuat
maksimal jadwal
perawatan

secara rutin

Diketahui nilai RPN Tertinggi pada FMEA terdapat pada boiler sering bocor dan perawatan
boiler yang tidak maksimal yaitu sebesar 180. Hal tersebut adalah hal yang diutamakan
dalam melakukan perbaikan kualitas.

2) 5W+1H

Melalui pengumpulan data dan analisis di atas maka akan ada rencana prioritas perbaikan
untuk kelima faktor yang dijelaskan pada analisis melalui metode FMEA tersebut dengan
metode 5W+1H. Prioritas usulan perbaikan untuk masalah Quality Defect/Rework losses

adalah sebagai berikut :
Tabel 4.5 5W+1H
No What Why Where Who When How
lancarhams  bersifat
continue
2 | Swhu Ruangan sitkplasi udara tidak | Ruang Quality Setiap Hari Pemberian isndela vang bisa
Panas. lancar membyat | Cuality Control melancatkan  siklus, wdama
operator tidak fokus | Conmrol ietan: tetap. aman)
saat bekeria
3 | Psncahavaan penumwnan,  ketslivan | Stasun Operator Sstiap Han Psmbsnan PERSTANZAD.
Kurang pada operator Masakan, Produks: bemipa lampy, yang terang,
Stasun
penyulingan
4 kerak pada boiler teniadi downtime mesin, | boiler Operator teniady pada | Memastikan kualitas, batu
dan tetes dibawah, dan kandungan alkehol Produksi bsherapa, kali | bara yang dibeli. dagi supplier
94% dibawah standar, dalam sebulan dan. | agar mmsbely batu bara yang
kunalitas. karena bhahan Asgusms, 2021- | sesuat Standar,
bakar batu bara Janwar: 2022
hfrk‘lmlifﬁm
5 | Pipa Boiler §guing iatang. dilakukan | Boiler Teknisi tenadi pada | Mglakukan pengecskkan
Bocor pengecskan terkait alur beberapa, kali | studs kelayakan pipa serta
pipa boiler dalam sebulan. dan. | mengganti pipa vang sudab
Agusius, 2021- | bemsialama
Januari 2022
6 | Perawatan.mesin adauya permuntaan | Boiler JTekmsi tapgeal (15.19.29 | Mglakukan uj1 coba,
kurang maksimal produksi, yang September 2021). | mesin/Tools dsngan baik
mendesak, (3.7.28.21 gktober. | setelah melakukan peraatan.
2021y, (5 danl9 | Memastikan, mesintools
November 2021) dapat benjalan dengan lacar
4.4 Control

Merupakan tahap terakhir dari
pendokumentasian dan penyebarluasan dari tindakan yang harus dilakukan :

metode Six Sigma yang menekankan pada
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1. Memberikan pelatihan secara rutin terjadwal kepada operator produksi.

2. Pemberian jendela/ventilasi udara.

3. Lebih selektif dalam memilih bahan bakar boiler (batu bara) guna memastikan batu bara
sesuai standar dan tidak basah.

4. Memberikan tambahan penerangan lampu pada lantai produksi

5. Melakukan penjadwalan dan pengecekan rutin terhadap perawatan alat/mesin produksi

KESIMPULAN

Berdasarkan hasil dan pembahasan penelitian, dapat disimpulkan berdasarkan tujuan

penelitian sebagai berikut:

1.

Pada PS Madukismo telah melakukan pengendalian kualitas menggunakan metode
OEE. Pada tahapan produksi hasil yang diperoleh dari nilai OEE adalah 72,75%
sehingga belum melampaui nilai Standart World Class OEE. Untuk faktor Losses yang
dominan disebabkan karena Quality Defect/Rework Losses dengan presentase 60,71%.
Dalam upaya peningkatan produktivitas mesin terhadap kualitas produk untuk
meminimasi defect produk di PS Madukismo maka dibutuhkannya usulan perbaikan
utama berdasarkan nilai RPN tertinggi berupa memastikan bahan bakar uap berupa
batu bara sesuai standar kualitas dan melakukan pengecekan terhadap peralatan
produksi secara rutin serta membuat penjadwalan perawatan secara rutin. Lalu
perbaikan selanjutnya berupa memberikan pelatihan secara rutin terjadwal kepada
operator produksi, Pemberian jendela/ventilasi udara, dan Memberikan tambahan
penerangan lampu pada lantai produksi
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