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Informasi Artikel ABSTRAK

Produk part body mengalami cacat yaitu nilai ukuran surface part yang
tidak masuk toleransi standar karena variasi pada proses produksi.
Akar masalah proses tidak stabil karena perbaikan die belum
maksimal. Die adalah alat untuk membuat part body melalui proses
press. Produk tidak stabil nilai Cpk (Capability Index) < 1,33. Penelitian
ini bertujuan untuk menghilangkan variasi proses menggunakan
metode Statistical Process Control (SPC). Hasil perbaikan menunjukkan
dimensi surface area 2, 3, 4 sudah stabil. Namun area welding 2 belum
stabil karena radius kedua part yang di rakit berbeda sehingga
menimbulkan celah. Saat pengelasan celah tersebut menyebabkan
surface tidak stabil. Perbaikan ulang fooling die di proses bending dan
restrike fokus di area radius. Pengaturan parameter mesin stamping Die
Height 745 mm, 746 mm 750 mm, 844 mm dan 743 mm dan Stamp
End Block 1 mm. Standarisasi improvement dengan memperbarui SOP
perbaikan die, pengecekan dimensi dan penentuan parameter mesin.
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Kata Kunci: ABSTRACT
Kestabilan Proses, SPC,
Manufaktur Product part body has a defect, namely the size value surface part that fall out

of standard tolerances due to variations in the production process. The root
cause of the problem is the unstable process due to repair the not maximal. The
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is a tool to create part body through the process press. Unstable product Cpk
Capability Process, SPC, value (Capability Index) < 1.33. This study aims to eliminate process
Manufacture variations using the method Statistical Process Control (SPC). The repair

results show the dimensions surface areas 2, 3, 4 are stable. However areas
welding 2 is not stable because the radius of the two assembled parts is different,
causing a gap. When welding these gaps cause surface unstable. Re-repair
tooling die in process bending and restrike focus on the radius area. Machine
parameter settings stamping Die Height 745 mm, 746 mm 750 mm, 844 mm,
743 mm and Stamp End Block 1 mm. Standarization improvement by
updating the repair SOP the, checking dimensions and determining machine
parameters
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PENDAHULUAN

PT. XYZ adalah perusahaan di Kawasan Industri di Karawang yang bergerak dibidang
produksi stamping press dan welding part body. PT. XY Z sebagai pemasok part body sesuai pesanan
dari produsen mobil. Salah satu part body mobil yang diproduksi PT. XYZ adalah Roof Side yang
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posisinya di atas pintu mobil. Bahan baku yang digunakan yaitu steel plate berupa gulungan (coil).
Permasalahan kualitas produk adalah cacat pada ukuran dimensi surface. Kualitas yang tidak
sesuai dengan spesifikasi akan dihancurkan sehingga berdampak kerugian keuangan. Disisi lain
biaya untuk proses manufaktur mahal.

Defect pada ukuran part body disebabkan faktor 4M (man, machine, method, material). Pada
tahap development, pembuatan part body menggunakan metode trial and error dan improvement untuk
mendapatkan part yang presisi dan akurasi kualitas yang tinggi. Pada proses press menggunakan 5
tooling die menggunakan mesin stamping mampu membentuk steel plate menjadi part body. Ukuran
gap surface diluar standar toleransi. Berdasarkan hasil pengukuran menggunakan checking fixture
surface 5,7 — 6,2 mm. Sedangkan ukuran standar surface pada part body 0,5 + 0,5 mm. Checking
Fixture (CF) adalah alat pengecekan bagian part dengan cara memposisikan part dengan kuat dan
tepat (Sinurat et al., 2022). Kondisi nilai ukuran yang tidak masuk toleransi menunjukkan adanya
variasi pada proses. Tujuan utama penelitian ini adalah menghilangkan variasi pada ukuran
surface.

Penelitian ini menganalisis kestabilan proses (capability process) untuk memonitor dan
mengevaluasi variasi produk menggunakan metode Statistical Process Control (SPC). Output
pengolahan data menggunakan SPC yaitu Capability Potential (Cp) dan Capability Index (Cpk).
Indeks kestabilan proses juga menunjukkan level pengukuran kualitas (Chesher & Burnett, 1997).
Selain itu Indeks kestabilan proses mengukur performa proses untuk mendeteksi potensi adanya
variasi pada proses (Chen et al., 2014). Menurut Kotz & Johnson, (1993) yaitu pengetesan
kestabilan proses (Cpk) menggunakan simulasi untuk membuat keputusan menyelesaikan variasi
proses pada manufaktur otomotif. Metode SPC mampu memberikan solusi menurunkan variasi
proses sehingga cacat pada part body dan mampu memenuhi harapan konsumen.

METODE PENELITIAN

Perusahaan manufaktur yang memproduksi part body mobil memiliki masalah variasi
variasi proses yang menyebabkan produk cacat. Penelitian ini menggunakan Statistical Process
Control (SPC) untuk meminimalkan variasi proses. SPC merupakan metode statistik untuk
mengontrol dan mengendalikan proses pembuatan produk. Cara kerja utama dari SPC adalah
mengukur variasi dan menentukan akar penyebab variasi. Terdapat 2 jenis penyebab variasi yaitu
common cause variation dan special cause variation. Common cause variation yaitu variasi yang muncul
akibat dari dalam sistem. Sedangkan special cause variation yaitu variasi yang muncul akibat dari
luar sistem. Menurut Benneyan et a/ (2003) SPC berfungsi untuk mengontrol variasi yang
penyebabnya berasal dari proses produksi (common cause). Salah satu ciri common cause yaitu dapat
diukur.

Pengukuran dimensi produk terhadap batas toleransi menunjukkan tingkat kestabilan
proses produksi. Selain itu hasil pengukuran dapat digunakan untuk mengevaluasi pengaturan
parameter mesin. Menurut Korenko, et al (2013) kestabilan proses diukur menggunakan Capability
Potensial (Cp) dan Capability Indices (Cpk). Cp menunjukkan kepresisian yaitu data proses berada
di antara batas spesifikasi. Sedangkan Cpk menunjukkan keakurasian yaitu data proses mendekati
titik tengah. Indeks kestabilan proses adalah alat yang digunakan untuk mengukur kestabilan hasil
dari proses (Kotz & Johnson, 1993). Pemantauan proses dapat dilakukan dengan cara meninjau
kestabilan proses produksi untuk mencapai target produk yang memiliki akurasi dan presisi tinggi.
Perusahaan perlu melakukan kontrol dan memantau proses press untuk mendeteksi potensi proses
produksi yang tidak stabil.

Menurut Kotz & Johnson (1993) tahapan melakukan analisis proses press menggunakan
Capability Indices (Cpk) sebagai berikut: (1) Pengecekan dimensi sampel part body. Dimana
membandingkan nilai ukuran di aktual dan gambar teknik. (2) Menghitung nilai Cpk. (3) Analisa
hasil pengolahan data perbandingan terhadap standard Cpk yaitu 1,33. (4) Identifikasi sumber
masalah penyebab nilai Cpk rendah. Identifikasi masalah fokus pada manusia, mesin, metode,
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material. (5) Pemberikan rekomendasi kepada perusahaan untuk meningkatkan nilai Cpk.
Persamaan menghitung nilai Capability Potensial (Cp) berikut (Arcidiacono & Nuzzi, 2017):

__ penyebaran yang diijinkan

Cp penyebaran aktual (1)
_ USL-LSL
Cp=——— )
Sedangkan menurut Kane (1986) menghitung nilai Cpk sebagai berikut:
Cpk = min{CPL ; CPU} 3)
_ USL—p _ p—USL
Cpk=——; v 4)

30

Dimana p merupakam jarak antar rata — rata proses. o standar deviasi. Selanjutnya titik
tengah dari interval spesifikasi sebagai m = (USL + LSL)/2. Selain itu USL yaitu upper specification
limit dan LSL yaitu lower specification limit . Nilai Cp menunjukkan posisi dari proses yang terjadi
terhadap batas spesifikasi yaitu batas atas dan batas bawah (Kane, 1986). Ketentuan nilai Cp untuk
mengukur kestabilan proses sebagai berikut: (1) Cp < 1,33 menunjukkan proses tidak stabil. Solusi
yang harus diberikan adalah mengidentifikasi sumber masalah. Selain itu perlu meninjau ulang
prosedur proses operasi yang sudah berjalan. (2) Nilai Cp > 1,33 menunjukkan kualitas memenuhi
spesifikasi. Dalam kondisi ini proses cenderung stabil sehingga masuk ke dalam batas atas dan
batas bawah spesifikasi. Selanjutnya proses diberikan perbaikan berkelanjutan untuk
meningkatkan kestabilan proses. Penentuan nilai Cp sebesar 1,33 sebagai batas minimum proses
stabil karena 1,33 di gunakan untuk mengontrol performa mesin selama beroperasi.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Penelitian ini menyajikan hasil pengolahan data menggunakan DMAIC. DMAIC
digunakan untuk penyelesaian masalah menggunakan data tujuannya untuk perbaikan
berkelanjutan proses produksi atau produk. DMAIC merupakan teknik pemecahan masalah
dalam menjaga kualitas produk (Costa et al., 2018). Menurut Madhani (2020) ;Widodo &
Soediantono (2022) metode DMAIC mampu meningkatkan tingkat sigma dan mengurangi variasi
produk.

Define

Define bertujuan untuk mendefinisikan ruang lingkup masalah. Pada tahap ini dilakukan
identifikasi proses secara detail untuk memetakan letak masalah. Selain itu define dapat membagi
ide atau masalah besar ke dalam komponen lebih kecil, membuat lebih mudah dipahami, dan
lebih mudah diatasi (Pangestu & Fahma, 2018). Pada Gambar 1 adalah finish good hasil perakitan
part 1 dan part 2 melalui proses welding.

lc (welding 1)

1d (welding 2)

Gambar 1. Critical Process Part Body
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Proses ini merupakan proses kritis (critical proses) karena berpotensi dimensi surface di luar
batas tolerasi. Jika dimensi surface area welding cacat maka mempengaruhi dimensi surface ujung
— yjung part. Oleh karena itu untuk mengidentifikasi kestabilan area tersebut maka dilakukan
pengukuran yang tersaji pada Gambar 2.

Surface Area Welding 1 Surface Area Welding 2

Variable 7,04 Variable
—— Aktual —e— Akwal

= BKA —B— BKA
BKB
5,254

550 {=-sasssuta et snias e aE e EEana

BKB

4,50

3 6 o9 12 15 18 21 24 27 30 3 6 9 12 15 18 21 24 27 30
Sampel Sampel

Gambar 2. Pengukuran Kestabilan Critical Process Part Body

Berdasarkan data sampel 30 unit maka di buat control chart dengan Batas Kendali Atas
sebesar 5,5 mm dan Batas Kendali Bawah 4,5 mm. Hasil pengukuran kestabilan proses pada posisi
welding 1, dimensi surface masih berada di batas toleransi namun cenderung menjauhi nilai rata —
rata yaitu 5 mm. Disisi lain sebaran data pada welding 1 ada potensi keluar dari batas toleransi
maksimal. Sedangkan posisi welding 2, dimensi surface sebaran data diluar batas kendali atas dan
batas kendali bawah. Hal ini menunjukkan proses ini sangat tidak stabil. Oleh karena itu perlu
mengidentifikasi akar masalah.

Measure

Measure bertujuan untuk mengukur kemampuan proses produksi sesuai dengan input.
Pada tahap ini melakukan perhitungan kestabilan proses menggunakan metode Statistical Process
Control (SPC) yang ditunjukkan oleh nilai Cp dan Cpk. Alat yang digunakan dalam metode SPC
yaitu peta kendali (control chart). Nilai Cp dan Cpk digunakan untuk mengontrol proses dengan
cara menunjukkan presisi dan akurasi terhadap batas spesifikasi. Perhitungan nilai indeks
kestabilan proses tersaji pada Gambar 3.

Point 1c 1d 2n 20 3a 3b 4f [ 49
0625| SU| os2s SU | 1125 SU[ 1125 SU os25 SU| os2s] SUJ os2s] SU| 1125 S|

GRAPH| 2| 0125 0g2s| 0625 012 0125 0125 0825
FES 0125 E‘ZSJ;I 2,375 FES 05| 0125

05 || oes | o) | 02— | o J| o | |0 |0

n 30 30 30 30 30 30 30 30
AVE 0,07 -0,29 0,33 -0,24 0,09 114 -0,11 0,29
MAX 0,30 -0,10 0,40 0,20 0,20 1,20 0,00 0,40
MIN -0,10 -0,50 0,20 -0,80 -0,10 1,00 -0,20 0,20
Cp 1,33 1,18 1,99 0,77 188 2,66 2,08 2,25
Cpk 1,13 0,51 131 -0,37 154 -3,42 1,618 132

JUDGE [] [ ] [ ]

Gambar 3. Nilai Cp dan Cpk Proses

Ketentuan nilai Cp untuk mengukur kestabilan proses sebagai berikut (Kane, 1986):

a. Cp < 1,33 menunjukkan proses tidak stabil.
b. Cp > 1,33 menunjukkan kualitas memenuhi spesifikasi.
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Hasil perhitungan kestabilan proses dari Capability Potential (Cp) menunjukkan area kritis
welding 1 dan welding 2 diluar batas spesifikasi standar. Artinya area tersebut persebaran data
besar. Sedangkan area part body yang lain (point 2, 3, 4) dimensi surface sebagian yang di dalam
batas spesifikasi dan ada yang diluar batas spesifikasi. Hal ini menunjukkan bagian part body
terdapat sebagian area yang tidak stabil (Cp <1,33). Selanjutnya perlu dievaluasi faktor manusia,
mesin, material dan metode untuk mencari penyebab masalah. Sehingga dapat dilakukan
perbaikan fokus menyelesaikan akar masalah.

Analyze

Analyze bertujuan untuk mengidentifikasi penyebab akar masalah. Alat dipakai untuk
mengidentifikasi penyebab utama proses yang tidak stabil yaitu Fault Tree Analysis dan 5 Whys.
Fault Tree Analysis adalah suatu penilaian risiko yang mampu mengidentifikasi potensi bahaya
secara spesifik, fokus, rinci pada satu kejadian yang tidak diinginkan, dan mengetahui penyebab
kejadian tersebut beserta angka probabilitasnya (Addawiyah & Windraswara, 2016).

Masalah Potensi Item di kontrol Standar Actual Masalah

maqalah

Dimensi sesuai dengan | — Dimensi surface diluar ——

standar toleransi (5 £ 0,5 mm) standar Ya

Dimensi area sutface
Proses press

stamping |

Part tidak pecah, tidak tajam, Part tidak pecah, tidak

4{ Tampilan permukaan . — . . Tidak
Proses tidak stabil tidak bengkok tajam, tidak bengkok

Di i di . . . . . .
— imensi surface di — Dimensi sesuai dengan —— Dimensi surface diluar ——
area sambungan . Ya
X . standar toleransi (5 £ 0,5 mm) standar
Proses welding welding
| |Kekuatan sambungan| | welding tidal lepas, tidak | | welding tidal lepas, tidak | | Tidak
welding meleset dan tidak lubang meleset dan tidak lubang

Gambar 3. Fault Tree Analysis Penyebab Cacat

Fault Tree Analysis menunjukkan penyebab defect pada part yaitu dimensi surface diproses
stamping dan welding belum mencapai standar 5 * 0,5 mm. Oleh karena itu perlu mencari akar
masalahnya sehingga dapat dilakukan perbaikan. Identifikasi akar masalah menggunakan 5 Whys
Analysis yang tersaji pada Tabel 1.

Tabel 1. Identifikasi Akar Masalah Produk Cacat

Masalah Why 1 Why 2 Why 3 Tindakan
Dimensi  produk Ukuran surface Perbaikan die Perbaikan tooling Melakukan
mengalami cacat komponen  part belum mencapai dietidak mengacu simulasi sebelum

welding belum ukuran standar pada simulasi  perbaikan die
mencapai standar drawing

Produk finish good berupa part body yang sudah dirakit menggunakan pengelasan. Produk
cacat dikarenakan part dari proses stamping masih cacat. Akar masalahnya adalah pada sebelum
perbaikan fooling die tidak menggunakan simulasi sebagai referensi. Perbaikan die hanya fokus
pada area dimensi defect berdasarkan data checksheet hasil pengecekan QC. Menurut SOP sebelum
melakukan perbaikan die perlu mengacu pada checksheet pengecekan dan hasil simulasi.

Improve

Improve merupakan tahap untuk membuat rencana perbaikan proses produksi part body
mobil dengan cara menghilangkan akar masalah. Selain itu tahap ini mencegah supaya pesalah
tidak terulang. Penelitian ini menggunakan Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) untuk
perbaikan proses. PFMEA menganalisis potensi kegagalan pada proses produksi tanpa ada
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pengaruh perubahan desain produk. Selain itu PFMEA menggunakan analisis berdasarkan tenaga
kerja, mesin, metode, material, pengukuran dan lingkungan (Puspitasari dan Murtanto, 2014).

Tabel 2. Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA)

Nama Potensi Efek dari Penyeba?b O Pencegahan D RPN Usul.an
proses kegagalan kegagalan potensi Perbaikan
Proses Material WIP tidak Radius profil 4 Radius profil 3 96  Pengaturan
Forming  pecah bisa proses terlalu kecil dibesarkan parameter
mesin
stamping
Profil Part tidak Tooling dieaus 5 Pengecekan 5 175
tidak bisa di berkala profil
nyata welding die
Proses Spring Pasang Die High tidak 5 Memastikan 7 210  Simulasi
Bending  go/back part tidak sesuai pengaturan sebelum
bagus parameter Die Height pembuatan
sesuai die
SOP/WI
Proses Profil Part tidak Tooling dieaus 5 Pengecekan 5 175 Simulasi
Restriking  tidak bisa di berkala profil sebelum
nyata welding die pembuatan
die
Tidak bisa Radius profil 5 Radius 3 105
masuk ke terlalu kecil dibesarkan
proses
lanjut
Proses Hole tidak Tidak bisa Sisi potong 3 Pengecekan 3 27 -
Pierching  ada/tidak  masuk ke tidak ketajaman sisi
tembus proses tajam/tumpul potong
lanjut berkala
Hole Sisi tajam Pad tidak 5 Pengecekan 3 75 -
mencuat megang spring  pada
pad berkala
Proses Spot Perfoma Cuptip aus / 7 TPM Guntip 6 294 Melakukan
Spot Lepas part kotor dresser
Welding berkurang berkala
pada Cuptip
Spot Kekuatan Positioning Gun 3 Penambahan 5 105
Meleset welding tidak pas Gun Guide &
part TPM Jig
kurang
Spot Perfoma Overheating 3 Pengaturan 5 105 -
Bolong part parameter
berkurang setiap  awal
proses
Spot Salah Perfoma Posisi guntidak 5 Penambahan 7 245  Penambaha
Posisi part sesuai saat Gun Guide & n Gun Guide
berkurang proses TPM Jig
Part geser  Tidak bisa Pin aus, pin 5 TPM Jig 5 175 TPM Jig
dirakit patah, pin untuk
dengan Tidak ada datum Aole
part lain

Perusahaan telah menjalankan perbaikan pengendalian kualitas yang tercantum pada
PFMEA (Tabel 2). Terdapat 2 usulan perbaikan yang tercantum pada PFMEA yaitu perbaikan
pada die dan proses welding. Perbaikan die dilakukan membuat simulasi titik — titik die yang akan
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di perbaiki. Simulasi berfungsi untuk mengetahui hasil perbaikan sebelum perbaikan nyata
dilakukan. Tujuannya agar melakukan perbaikan sesuai rencana dan metode yang digunakan
tepat. Simulasi perbaikan diprioritaskan untuk die proses bending dan restrike, karena kedua proses
ini proses yang membentuk surface. Artinya proses bending dan restrike menjadi critical process.
Selanjutnya usulan perbaikan proses welding adalah mengasah permukaan cuptip untuk mencegah
hasil pengelasan lepas karena permukaan cuptip kotor. Hasil implementasi perbaikan tersaji pada
Gambar 4.

Point 1c . 1d . 2m . 20 3a 3b 4f 49
0525 SU 1125 SU 125 SU 6750 SU  sees SU 5625 SU op25 SU os2s Sy

0375 0875 5875 5250 E 5375) 5375, 0375 0375 §

GRAPH 25 0525 5625 7 3750 5125 5125 0125 0125
025 ? 0375 5375 2250 4875 ms; 2125 % 2125
o3 4525 4525 235

5125| 0750

05 J o ol s o gl s | 47 ol 0% o 0w

no 30 ) 30 ) 30 : 30 30 30 30 30
AVE 015 01l 580 573 478 5,04 0,11 032
MAX 000 . 020 580 580 4,80 5,10 0,00 040
MN 020 000 560 570 450 5,00 -0,20 030
cp 291 194 234 2223 245 331 2,08 4,10
cpk 204 044 145 203 136 3,02 1618 1,474
JUDGE ° ‘ ° ) ° ) ° . ° ° ° °

Gambar 4. Nilai Cp dan Cpk Setelah Perbaikan

Hasil implementasi PFMEA ke dalam perbaikan die menunjukkan dimensi surface pada
area point 2, 3, 4 sudah stabil ditunjukkan dengan nilai Cp > 1,33. Artinya pada area tersebut
tingkat presisi meningkat karena ukuran dimensi surface masuk di batas spesifikasi yaitu 5 + 0,5
mm. Sedangkan area welding 2 nilai Cp 1,94 > 1,33 menunjukkan ukuran dimensi sudah memiliki
ukuran yang sama sudah presisi namun masih diluar batas spesifikasi. Hal ini dibuktikan dengan
nilai Cpk 0,44 < 1,33 yang menunjukkan akurasi terhadap nilai batas spesifikasi masih rendah.
Kesimpulannya adalah ukuran dimensi surface area welding 2 tidak stabil. Hasil investigasi
penyebab area welding 2 tidak stabil tersaji pada Gambar 5.

Gambar 5. Penyebab Proses Welding Tidak Stabil

Part 1 dan part 2 saat di rakit tidak dapat menempel karena radius kedua part berbeda.
Sedangkan tebal material part 1 (atas) yaitu 1,4 mm dan tebal material part 2 (bawah) yaitu 0,75
mm. Saat kedua part diwelding maka part yang tipis akan tertarik ke atas oleh part yang tebal. Hal
ini menyebabkan ukuran surface lebih besar dari 5 + 0,5 mm. Radius part 2 lebih besar daripada
radius part 1. Berdasarkan gambar kerja (drawing) radius part 2 tidak sesuai standar. Oleh karena
itu perbaikan fooling die di proses bending dan restrike fokus perbaikan area radius. Tujuannya agar
titik welding dapat menempel. Perbaikan ulang tooling die di proses bending dan restrike fokus
perbaikan area radius. Tujuannya agar radius part 1 dan 2 sama sesuai standar drawing.
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Improvement lain yang dilakukan adalah mengatur parameter mesin stamping. Menurut
Puteri & Ramadhon (2015) untuk menentukan mesin stamping memerlukan dokumen DSS (Die
Seeing Standard). Parameter tersebut adalah Die Height (DH) dan Stamp End Block. Setelah proses
trial and error dapat parameter mesin sebagai berikut:

Tabel 3. Perbaikan Parameter Mesin Stamping

Proses Stamping Die Height Stamp End Block
Forming 745 mm 1 mm
Trimming 746 mm 1 mm
Bending 750 mm 1 mm
Restrike 844 mm 1 mm
Piercing 743 mm 1 mm

Parameter ideal mesin stamping berupa Stamp End Block sebesar 1 mm dan Die Height (DH)
sebesar 745 mm, 746 mm 750 mm, 844 mm dan 743 mm. Parameter ini tercantum dalam SOP
proses press untuk dasar mengatur parameter sebelum produksi.

Control
Tahap control bertujuan untuk memonitor pelaksanaan usulan perbaikan yang telah dibuat
pada tahap improve. Control yang dilakukan sebagai berikut:

1. Pembaharuan parameter mesin stamping dicantumkan dalam SOP proses stamping sebagai
standar parameter mesin.

2. Memperbarui SOP perbaikan die bahwa referensi yang dipakai untuk perbaikan adalah hasil
simulasi dan checksheet pengecekan dimensi dari QC.

3. Membuat SOP cara pengecekan manual dimensi surface sehingga metode pengecekan yang
digunakan QC dan Departemen Manufacturing relevan sehingga hasilnya sama.

4. Melakukan pengecekan dimensi pada proses press dan welding dengan cara mengambil sample
awal, tengah, akhir produksi untuk memastikan kestabilan proses

5. Memperbarui control chart dan memperbarui nilai Cp dan Cpk untuk melihat peningkatan
kestabilan proses.

6. Memperbarui laporan masalah die setelah selesai produksi untuk materi diskusi TPM (Zotal
Predictive Maintenance)

7. Operator mengisi checksheet harian pengoperasian mesin untuk mendeteksi potensi error pada
die dan robot welding

8. Departemen Maintenance melakukan pengisian checksheet maintenance secara berkala untuk
memantau kondisi kinerja mesin.

9. Manajemen bersama seluruh devisi selalu melakukan diskusi untuk mengevaluasi proses
produksi.

KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

Berdasarkan hasil perbaikan proses dimensi surface pada area 2, 3, 4 sudah stabil yang
ditunjukkan nilai Capability Potential (Cp) dan Capability Index (Cpk) lebih dari 1,33. Artinya proses
tersebut sudah presisi dan akurat. Namun dimensi surface pada welding 2 belum stabil karena belum
akurat terhadap batas spesifikasi 5 £ 0,5 mm. Hal ini dibuktikan nilai Cpk kurang dari 1,33.
Penyebab tidak stabil yaitu radius profil part 1 dan part 2 berbeda sehingga ketika dipasangkan
keduanya tidak menempel (ada celah). Dampaknya adalah material yang tipis akan tertarik
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material yang lebih tebal sehingga saat proses dalam jumlah besar menghasilkan dimensi surface
yang berbeda — beda (variasi ukuran). Oleh karena itu perbaikan ulang fooling die di proses bending
dan restrike fokus perbaikan area radius. Tujuannya agar radius part 1 dan 2 sama sesuai standar
drawing. Selain itu mengatur parameter mesin stamping yaitu Die Height 745 mm, 746 mm 750 mm,
844 mm dan 743 mm. dan Stamp End Block 1 mm. Untuk memastikan perbaikan ulang tersebut
menjadi standar maka memperbarui SOP perbaikan die, pengecekan dimensi dan penentuan
parameter mesin. Tujuannya semua Departemen memiliki tahapan kerja yang sama dalam
menjaga kualitas proses.

Saran

Penelitian ini menentukan ruang lingkup akar masalah kestabilan proses dari sisi mesin
dan metode proses. Penelitian selanjutnya dapat meneliti pengaruh faktor manusia terhadap
kestabilan proses. Jika faktor tesebut ada hubungan tentunya akan memberikan pengetahuan baru
tentang peningkatan kualitas sumber daya manusia yang dimiliki perusahaan.
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