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USULAN PERBAIKAN PROSES PRODUKSI PELEMBUT PAKAIAN PADA PT
XYZ DENGAN MENGGUNAKAN METODE DMAIC

Diah Utarni
Jurusan Teknik Industri, Fakultas Teknik, Universitas Mercu Buana
J1. Meruya Selatan, Kebon jeruk, Jakarta, Indonesia 11650
Email: diahul9@gmail.com

ABSTRAK

PT XYZ merupakan sebuah perusahan manufacturing yang bergerak dibidang consumer
goods. PT XYZ beusaha melakukan pembenaban dalam hal produkst, hal ini dikarenakan
masih adanya Scrap dari setiap hasi] produksi. Scrap yang dihasilkan seiama bunlan
Januari — Desember 2017 sebesar 1,29% dari target perushaan sebesar 0,55. Tujuan dan
penelitian ini adalah untuk mencari faktor penyebab banyaknya scrap yang dihasilkan dan
proses produksi, membertkan usulan perbaikan serta membandingkan hasil antara sebelum
dan sesudah perbaikan menggunakan metode DMAIC sehingga didapatkan faktor
penyebab tingginya jumlah scrap yaitu ketika proses penggantian varian produk
dikarenakn terdapat fitar mesin yang tidak terpasang seperti global standar. Schingga
usulan perbaikan yang dapat dilakukan yaitu dengan menambahkan alat berupa pigging
dan merubah proses penggantian varian produk. Dengan menerapkan usulan perbaikan dan
control yang ada, usulan tersebut dapat berjalan efektif dan efisien sehingga dapat
menurunkan jumlah scrap pada proses produksi pelembut pakaian dan meningkatkan nilai
sigma selama periode Mei — Juni 2018 sebesar 0,34 % dan 4,55.

Kata kunci : DMAIC, Failure Mode And Effect Analysis (FMEA), nilai sigma.
ABSTRACT

PT XYZ is a manufacturing company engaged in consumer goods. PT XYZ is trying to
make improvements in terms of production, this is because there is still a scrap of each
production result. Percentage of average scrap during January - December 2017 is 1.29%
versus company target is 0.55%. The purpose of this research is to find out the factors that
causing the production has huge amount of scrap, provide improvement suggestions and
compare the resulls between before and after the improvement using the DMAIC method
so that the factors causing the high number of scrap are obtained when the process of
replacing the product variant due to the machine features that are not installed like a
global standard. So the proposed improvements can be made by adding a tool which called
pigging and changing the process of replacing the product variant. By applying the
proposed improvements and controls, the proposal can be effective and efficient and can
reduce the scrap and increase the sigma value during May - June 2018 period by 0.34%
and 4.55.

Keywords: DMAIC, failure mode and effect analysis (FMEA), sigma value.
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PENDAHULUAN

PT XYZ merupakan sebuah perusahaan manufacturing yang bergerka dibidang consumer
goods. Untuk bisa bertahan di era globalisasi saat ini perlu adanya peningkatan kualiatas
produksi dengan cara meminimalisasi Jumlah defect dan menghilangkan aktifitas -aktifitas
yang tidak mempunyai nilai tambah . Hal ini bisa dilakukan dengan cara melakukan
continues improvement dengan memperlancar aliran proses produksi dan meningkatkan
kapabilitas proses sehingga mampu  menghasilkan produk  yang berkualitas, dan
menurunkan jumlah defect yang dihasilkan. Jumlah Scrap yang dihasilkan PT XYZ pada
periode bulan Januari — Desember 2017 yaitu sebesar 1,29 dimana jumlah ini sudah
melebihi dari target yang di tetapkan oleh perusahaan yaitu sebesar 0,5%. Tingginya
Jumtah serap yang dihasilkan dapt berakibat pada menurunya jumlah hasil produksi yang
didapatkan sehingga akan berpengaruh terhadap jumlah stock yang tersedia di pasaran.
Untuk itu perlu dicari akar penyebab masalah menggunakan metode DMAIC agar dapat
menekan jumlah scrap menjadi 0,5% sperti yang ditetapkan perusahaan.
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Gambar |. Grafik Scrap Periode Januari — Desember 2017
(sumber : Pengolahan data)
TINJAUAN PUSTAKAN
Six Sigma

Six sigma adalah suatu sistem yang komprehensif dan fleksibel untuk mencapai,
mempertahankan, dan memaksimaikan sukses bisnis. Pada prosesnya six sigma memiliki
model formal yaitu DMAIC (Define, Measure, Analyze, nprovre, Control).

* Define

Tahap define bertyjuan untuk mendefinisikan masalah dengan menjabarkan project
statement. Pada tahap ini biasanya berisikan latar belakang (bussiness case), pernyataan
masalah yang terjadi (problem Statement), permyataan tujuan (goal statement) yaung ingin
dicapai untuk memperbaiki proses yang sedang berlangsung sehingga jumlah cacat
menjadi berkurang, ruang linglup penelitian, milestone (batas waktu dilakukan penelitian),
pembuatan diagram SIPOC(pembuatan aliran kerja).
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o  Measure

Merupakan tahapan : (1) penetapan Critical to Quality (CTQ), (2) mengetahui urutan CTQ,
(3) menghitung DPMO untuk nilai sigma. Adapun cara menghitung DPMO vaitu :

banyak produk yang cacat ¢ 1,000,000
banyak produk yang diperiksa x CTQ potensial = =

Table 1. Nilai Sigma

Presentase yang

memenubi spesifikasi DPMO Level Sigma Keterangan
31,0% 691462 l-sigma Sangat tidak kompetitif
69,20% 308538 2-sigma
Rata-rata industri
Indonesia
93,32% 66807 3-sigma
99,379% 6210 4-sigma
Rata-rata industri USA
99,977% 233 5-sigma
99,9997% 34 6-sigma Industri kelas dunia
o Analyze

Tahapan ini dilakukan untuk mengetahui upaya-upaya memahami alasan-alasan yang
mengakibatkan akar penyebab masalah. Akar penyebab masalah yang akan dimasukan
kedalam diagram fishbone berdasarkan asumsi dugaan-dugaan faktor penyebab masalahan.
Faktor penyebab ini kemudian diuji, dan ditentukan faktor penyebab yang paling dominan.

o Improve

Tahapan bertujuan untuk menyajikan usulan perbaikan dan pengendalian yang didapatkan
dari interpretasi hasil. Setalah akar penyebab dati masalah kualitas teridentifikasi [angkah
selanjutnya yaitu melakukan penetapan rencana tindakan untuk peningkatan kualitas.
Setelah ditetapkan rencana tindakan peningkatan kualitas selanjutnya pengukuran terhadap
potensi kegagalan. Tools yang digunakan yaitu Failure Mode Effect and Analvze (FMEA).
Nilai RPN tertinggi akan dijadikan akar penyebab masalali yang kemudian dicari usulan
perbaikan yang tepat agar target dapat tercapai.

»  Control
Tahap ini bertujuan untiuk menjaga perbaikan agar dapat berlangsung secara terus menerus.
Hasil pada tahap ini berupa standarisasi sechingga dihasilkan kualitas yang

didokumentasikan, prosedur-prosedur yang baik didokumentasikan dan dijadikan pedoman
kerja standar.,
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METODOLOGI PENELITIAN

Adapun metode yang digunakan dalam penelitian ini merupakan metode gabungan, yang
menyatukan antara studi pustaka yang Penulis lakukan dengan data-data yang diperoleh
dari lokast penelitian. Berikut adalah sistematika pemecahan masalah nya:
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Gambar 2. Diagram Alir Metode Penelitian
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Gambar 3. Tahapan Proses Produksi

Melalui tahap proses produksi diatas di dapatkan data banyaknya jumlah scrap yang
dihastlkan yang menjadi masalah utama dari PT XYZ. Dari data yang diperoleh dari tim
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produksi jumlah scrap yang dihasilkan oleh PT XYZ selama bulan Januan — Desember
2017 adalah sebagai berikut:

Tabel 2. Jumlah scrap pada periode bulan Januari— Desember 2017

No Bulan Jumlah produksi (Kg) | Jurnfah scrap (Kg) | Presentase (%)
1 Januari 3.549.792 42.134 1.18
2 Ferbuari 3.784.632 45.687 1.20
3 Maret 3.748.635 43.987 1.17
4 April 3.847.632 46.783 1.21
5 Mei 3.498.782 41.876 1.19
6 Tuni 3.876.382 49.879 1.28
7 Juli 3.567.821 51.098 1.43
8 Agustus 3.678.261 54.273 1.47
9 September 3.298.470 43.562 1.32
10 Oktober 3.647.261 44.576 1.22
11 November 3.274.632 48.321 1.47
12 Desember 3.547.863 46.738 1.31
Rata - rata 1.29

(Sumber : Data Perusahan)
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Gambar 4 Grafik Scrap produk Januari — Desember 2017
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(Sumber : Data Perusahan)

Dari table gambar ditas terlihat bahwa dalam jumlah scrap yang dihasilkan sudah melebihi
dari target perusahaan sebesar (,5% dengan total rata- rata scrap sebesar 1.29%, seingga
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perlu dilakukan pengendalian guna mengurangi jumlah scrap dan meningkatkan jumlah
produksi. Salah satu metode yang dapat diterapkan untuk mengatasi permasalahan ini yaitu
DMAIC (Define-Measure-Analyze-Improve-Control).

Define

Pada tahap ini dilakukan pendefinisian masalah dan menentukan tujuan yaitu mencari akar
penyebab masalah dari banyaknya jumlah scrap yang dihasilkan dari proses produksi
pelembut pakaian di PT XYZ. Adapun langkah yang dilakukan pada tahap ini, diantaranya:

Penyusunan diagram SIPOC (Supplieranut—Process—OutpubCustomerS)

SUPPLIER JSL NPUT ][&} l- ;'UIPUL_] CUSTOMERS

Oepartemen pembuatan baﬁ‘ Finish Goods / Departemen
‘Warehouse Raw Materiai dazar / whit= bos= produk jadi ‘ Produksi
Dan packing J
Material pembuatan varian ‘ Depamemen
produk Scrap planning

|
L4
S
disribusi ke
Gudang

Gambar 5 diagram SIPOC
(sumber pengolahan data)

Keterangan :

a) SUPPLIER
Supplier pada proses produksi pelembut pakaian adalah departemen warehouse
b) INPUT
Input pada proses produksi ini berupa raw material dan packing material
¢) PROCESS .
Proses pada produksi pada pembuatan pelembut pakaian ini yaitu
e Pembuatan bahan dasar
» Pembuatan varian produk
e Proses packing
¢ Distribusi kegudang
dy OUTPUT
Qutput dari produksi pelembut pakaian ini berupa produk jadi dan scrap.
e} CUSTOMERS
Customers pada proses produksi ini yaitu departemen Planning dan departemen
warehouse.
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Measure

Dimana pada tahapan ini ditentukan critical to Quality sebagai karaketeristik yang
berpengaruh terhadap kualitas serta berkaitan langsung dengan kepuasan customers.
Berikut dapat dilihat pada tabel jumlah scarp yang di hasilkan selama bulan jamuari —
desember 2017

Table 3. Jumlah kegiatan penyebab Defect Bulan Januari — Desmber 2017

Bulan Gantt varian / Start up mesin Ch‘aan.iug and Material Oul of spec
Change over (Kg) (Kg) sanitation (Kg) (Kg) product (Kg)
Januari 31.759 7.201 3.174 0 0
Ferbuari 31.684 6.541 2.789 0 5.273
Maret 33.744 7.364 2.879 0 0
April 28.026 6.527 5432 6.798 0
Mei 32.536 6.670 2.670 0 0
Juni 35.235 6.734 2.930 0 4.980
Juli 30.607 7.821 2.780 9.890 0
Apustus 29.069 6.342 6.450 12.412 0
Septernber 33.671 7.213 2.678 4] 0
Oktober 34.586 6.870 3.120 0 0
November 28.279 7.485 ) 2.897 9.660 0
Desember 31.149 7.645 2.663 0 5.281
Rata - rata 67,94 15,10 7,34 6,93 2,78

Dari tabel tersebut dapat dilibat aktifitas yang menyumbang jumlah scrap paling dominan
adalah ketika proses penggantian varian produk yaitu sebesar 67,94% sehingga perlu
dilakukan perbaikan.

Selain itu pada tahap ini juga dilakukan pengukuran DPMO (Defect per Miillion
Opportunities) yang kemudian dikonversikan kedalam tingkat Sigma. Pada penelitian ini
banyaknya jumlah produksi selama Januari — Desember 2017 adalah sebesar den gan scrap
, deangkan banyaknya opportunity yang digunakan pada perhitungan nilai sigma adalah 5
karakteristik kualitas yang dapat menyebabkan banyaknya jumlah scrap. Adapun nilai
sigma sebagai berikut.
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Tabel 4 Perhitungan Nilai Sigma

No | Bulan J“mlal(l;g‘)"dmi Sci‘;;“]g(hg) CTQ | DPO | DPMO S‘\l’g‘ﬁ;
] Januari 3.549.792 42.134 s | 0002374 | 2373886 | 432
2 | Ferbuari 3.784.632 45.687 5| 0002414 | 2414343 | 431
3 Maret 3.748.635 43987 5| 0002347 | 2346828 | 432
4 April 3.847.632 46.783 5| 0002432 | 2431781 | 431
5 Mei 3.498.782 41.876 s | 0002394 | 2393747 | 432
6 Juni 3.876.382 49.879 5 | 0002573 | 2573482 | 420
7 i | 3567.82 51.098 5 | 0,000864 | 2864381 | 426
§ | Agustus 3.678.261 54.273 5| 0,002951 | 2051014 | 425
9 | September 3.298.470 43.562 S| 0002641 | 2641346 | 428
10 | Okiober 3.647.261 44.576 S | 0002444 | 2444355 | 431
11 | November 3.274.632 43321 s | 0002951 | 2951232 | 425
12 | Desember 3.547.863 46.738 5 | 0002635 | 2634713 | 4.29

Rata - Rata 361001358 | 4657617 | 5 | 0002585 | 2585092 | 4,29

(sumber : pengolahan Data)

Dan table terlihat bahwa nilai sigma yang diperoleh yakni sebesar 4,29 berarti pencapain
sigma masih termasuk kategori rata-rata industri. Untuk itu maka perfu dilakukan
perbaikan kualitas untuk mencapai level sigma yang lebih baik dengan mencari akar
penycbab banyaknya jumlah scrap yang dihasilkan dari proses produksi.

Analyze.

Pada tahap ini adalah tahapan penetuan faktor-faktor yang menjadi akar penyebab
banyanknya jumlah scrap pada produksi pelembut pakaian. Langkah yang dilakukan yaitu
dengan membuat digram sebab akibat (fishbone diagram) dengan melakukan
brainstorming kepa pihak — pihak yang terkait. Setelah sumber dan akar penyebab
permasalah teridentiftkasi maka dimasukan kedalam table FMEA gupa mengetahui
penyebab paling potensial. Adapun digram sebab-akibat (fishbone diagrarn) sebagali
berikut :
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(Sumber : Pengolahan Data)
Keterangan

Table 4. faktor penyebab jumlah scrap pada proses produksi pelembut pakaian

No | Aspek SM + 1E Faktor — faktor penyebab

1 Matenal Material produksi yang tidak memenuhi spesifikasi
2 Man Personil yang kurang mendapatkan pelatihan
3 Method Metode penggantian varian preduk menggunakan produk jadi untuk membilas
produk sebelumnya yang masih ada di pipa-pipa ,
4 Machine Mesin membutuhkan waktu 3 menit untuk produksi dengan stabil

Suhu pencairan tidak mencapai larget

3 Environment Suhu penyimpanan tidak stabil

(Sumber : Pengolahan data)
Improve

Tahap ini merupakan tahapan mencari usulan perbaikan menggunakan tools yang disebut
FMEA (Failure Mode And Effect Analysis). FMEA berguna untuk mengidentifikasi
masalah yang dapat menghilangkan atau mengurangi jumlah scrap pada prose produksi
pelembut pakaian.
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Optor

Pelatihan

Cl’l prglam :

Proses belum produksi belum atau pelatthan atau
standarisasi mendapat tidak sesuai mendapat pemnbekalan pembekalan kepada
kinerja training terkait | sehingga training  atau karyawan semua  karyawan
operator proses produk pelatihan baru  hanya baru sebelum
produksi menjadi mengenai schatas bekerja pada
gagal proses peraturan departemen
produksi peusahaan produksi atau
saja departeren lain.
Suhu ruangan | Kualitas dan Terjadi Pengecekan 81 Melakukan
Kondisi suhu | penyimmpana | fungsi perubahan hanya perhttungan
ruangan tidak stabil material subu  dengan dilakukan kapasitas dan suhu
penyimpanan menjadi jumlah scbatas yang  dibutuhkan
materiai menurun dan material yang kapasitas untuk menghindari
tidak melebihi penampungan Jjumlah
maksimal kapasitas penyimpanan penampungan
melebihi  kapasitas
yang ada
Menggunakan | Jumlah scrap Metode Tidak ada 729 | Melakukan
Proses produk  baru | menjadi penggantian pengkajian  ulang
pevggantian | untuk mentngkat varian  produk proses produksi
varian menghilangkan | dan menggunakan dengan  melakukan
produk produk lama menurunkan produk  baru studi  banding ke
jumlah untuk pabrik yang
produksi menghilangkan mempraduksi
bau serta barang dan
warna  produk menggunakan
lama mesin - yang sama
kemudian mere
apply proses
produksi yang ada
ugtuk di terapkan
sebagai standar
proses produksi.
Performa Pencampuran Temperature pemnatanan 8] Melakukan
Program mesin yang | material proses o suhu  hanya pemnatauan  suhu
mainfanace digunakan tidak pencairan dilakukan secara berkala
mesin tidak  dalam | sempurna material pada saat sebanyak 4  kal
kondisi sehingga (melting awal  proses selama proses
optimal produk tidak process) tidak pencairan pencairan.
memenuhi mencapai suhu tidak  secara
secara standar berkala
kualitas
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maintenance

Melakukan

tidak  stabil | produk maintenance maintanace sesuai dengan jadwal dan
membutuhkan | tidak yang kurang hanya melakukan moulitoring
waktut 3 menit | memnuhi maksimal dilakukan secara berkala setiap han
Program secara pada saat dengan  mencatat  setiap
maintanace kualitas terjadi kejadian  yang ada dan
mesin breakdown solusinya kemdian dijadikan
sebagal standar untuk
manangani penanggulangan
masalah ketika terjadi.
Suhu ruangan | Kualitas Terjadi Pengecekan 81 Melakukan perhitungan
Kondist suhu | penyimmpana | dan  fungsi perubahan hanya kapasitas dan suhu yang
ruangan tidak stabil material suhu dengan dilakukan dibutuhkan untuk
penyimpanan menjadi jumlah sebatas menghindan jumlah
material menurun material kapasitas penampungan melebihi
dan  tidak yang penampungan kapasitas yang ada
maksimal melebihi penyimpanan
kapasitas
Material tidak | Produk Pengecekan Pengecekan 216 | Melakukan penegecekan
Material out | sesuai tidak sesuai material hanya pada saal sebelum materiat
of spec spesifikasi spesifikasi yang tidak dilakukan digunakan pada saat
yang dan  tidak ditkuti pada saat produksi fidak hanya pada
dibutuhkan memunuhi sesuai material saat material  dikirimkan
secara prosedur datang oleh vendor ke perusahaan.
kualitas

Dan tabel diatas dapat dilihat banwa poteni kegagalan yang paling tinggi yaitu ketika
proses penggantian varian produk sebesar 729 dam ini akan dijadikan sebagai akar
penyebab dari banyaknya jumlah scrap yang harus diperbaiki dan ditindaklanjuti.
Sehingga dilakukan usulan perbaikan berupa melakukan studi banding dengan pabrik yang
ada di Vietnam yang menggunakan mesin dan memproduksi produk yang sama. Dari hasil
yang telah dilakukan terdapat perbedaan desian yang menyebabkan proses penggantian
varin produk menjadi berbeda.

Usulan perbaikan terhadap jumlah scrap yang dialami PT XYZ yakni:

* Mulai mengimplementasikan desain yang ada di pabrik Vietnam ke dalam Pabrik
Karawang yaitu dengan menambabkan pigging system.
¢ Menerapkan metode proses penggantian varian produk Pabrik di Vietnam ke dalam

pabrik yang ada di Karawang.

Control

Pada tahap ini dilakukan untuk menjaga perbaikan dapat terus berlangsung dan
mengevaluast hasil dari perbaikan dalam kurun waktu tertentu. Adapun control yang dapat
dilakukan yaitu :

* Melakaukan Quality check setiap penggatnian varian produk baru untuk memastikan
apakah produk tersebut sudah memenuhi secara kualitas dan tidak tercampur dengan
produk sebelumnya.
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* Dilakukannya pengecekan dan pengontrolan terhadap jadwal maintenance yang telah
ada untuk memastikan rencana perawatan berjalan sesuat dengan yang telah disusun dan
melaporkan hasil perawatan pada akhir bulan.

HASIL DAN PERBAIKAN

Tabel 6. Presentase Jumlah Scrap Sebelum Perbaikan

No Bulan Jumlah produksi (kg) Jumnlah Serap (kg) Presentase (%)—I
1 Januari | 3.549.792 42134 1,18
2 Ferbuari | 3.784.632 45.687 1,20
3 Maret | 3.748.635 43.987 L7
4 April | 3.847.632 46.783 1,21
5 Mei 3.498.732 4]1.876 1,19
6 Juni 3.876.382 ’ 49.879 1,28
7 Juli 3.567.821 J 51.098 .18
8 Agustus 3.678.261 54.273 1,47
9 September 3.298.470 43.562 1,32
10 Oktober 3.647.261 44.576 1,22
11| November 3.274.632 48,321 | 147
12 | Desember 3.547.863 | 46.738 | 1,31
% Rata — Rata Jumiah Scrap Sebelum Perbaikan | 1,29
( Sumber : Pengolahan Data )
Tabel 7. Presentase Jumlah Scrap Setelah Perbaikan
No Bulan Jumlah Produksi {Kg) Jumlah Scrap (Kg) Presentase %
1 Mei 3.749.792 12.983 0,35
2 Juni 3.834.632 12.387 0,32
_ ]
3 Juli 3.948.635 13.873 0,35
% Rata — Rata Jumlah Scrap Setelah Perbaikan 0,34
( Sumber : Pengolahan Data )
B Sebelum Perbaikan
m Setelah Perbaikan
1,40 4
1,20 oy —=
@ 1,00 -
2080 |
& 0,60 SRR ,
R 0,40 : (Target 0,5% ‘
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0,00 —— e |
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Gambar 7. Perbandingan Sebelum dan Setelah Perbaikan Proses Produksi
( Sumber : Pengolahan Data )

Dari grafik tersebut telibat perbedaan jumlah scrap yang dilakukan sebelum dan setelah
perbaikan mengalami penurunan, dari sebelum perbaikan sebesar 1,29% menjadi 0,34 %.

Tabel 8. Nilai Sigma Sebeluin Perbaikan

No | Bulan | Jumlah Produksi (Kg) J“mj&hgs)crap DPO DPMO Slf;z;
|| Tanuari 3.549.792 42.134 0,002374 | 2373886 | 432 |
2 | Ferbuari 3.784.632 45.687 0002414 | 2414343 431 |
3 Maret 3.748.635 43.987 (,002347 2346,828 432
4 April 3.847.632 46.783 0,002432 | 2431,781 4,31
5 Mei 3.498.782 41.876 0,002394 | 2393,747 4,32
s Jum 3.876.382 49.879 0,002573 2573,482 4,29
7 Juli 3.567.821 51.098 0,002864 | 2864,381 4,26
2 Agustus 3.678.261 54.273 0,002951 2951,014 4,25
9 September 3.298.470 43.562 0,002641 2641,346 4,28
10 Oktober 3.647.261 44.576 0,002444 | 2444355 4,31
11 November 3.274.632 48.321 0,002951 2951,232 4,25
12 | Desember 3.547.863 46,738 0,002635 2634,713 4.29
Rata - Rata 0,002585 2585,092 4,29
( Sumber : Pengolahan Data )
Tabel 9. Nilai Sigma Setelah Perbaikan
Jumlah Produksi Jumlah Nilal
No | Bulan (Kg) scrap (Kg) DPO DPMO Sigma

1| Mei 3.749.792 12.983 0,001154 | 1154,108459 | 4,54

Juni 3.834.632 12.387 | 0,001077 | 1076,765645 | 4,56

31 Juh 3.948.635 13.873 | 0,001171 1171,122004 | 454

Rata - Rata 0,001134 | 1133,998703 | 4,55
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Grafik 8. Perbandingan Nilai Sigma Sebelum dan Setelah Perbaikan

( Sumber : Pengolahan Data )

KESIMPULAN

Berdasarkan hasi! penelitian di PT. XYZ maka dapat ditarik kesimpulan sebagai berikut:

a) Jenis aktifitas yang menjadi penyebab defect yang terjadi pada proses produksi
pelembut pakaian adalah ketika proses penggantian varian produk, pembersihan dan
sanitasi, start up mesin , serta out of spec product dan Maerial.

b) Berdasarkan diagram pareto jenis aktifitas yang menyebabkan defect paling dominan
adalah ketika proses penggantian varian produk

c) Berdasarkan analisis, penyebab defect dengan jumlah terbanyak dikarenakan desain
mesn dan metode penggantian varian produk. Dari hasil benchmarking dengan pabrik
lain yang menggunakan mesin dan menghasilkan produk yang sama, terdapat perbedaan
yaitu desain mesin yang digunakan merupakan desian yang belum terupdate sehingga
proses ataupun metode produksi yang dilakukan juga terdapat perbadaan.

d) Perbaikan berupa penambahan desain mesin yaitu berupa pigging dan perubahan ketika
proses penggantian varian produk.

e) Hasil perbaikan yang diberikan bekerja efektif sehingga dapan menurunkan presentase
Jumlah scrap yang dihasilkan yaitu sebesar 0,95%, dari 1,29 5 menjadi 0,34%

SARAN

a) Pada Penelitian selanjutnya diharap sudal dapat melakukan peneclitian hingga tahap
perhitungan kapabilitas proses sehingga dalam hal ini perusahaan harus membuat UCL,
CL dan LCL agar kualitas dapat terpantau dan dapat dihitang kapabilitas prosesnya.

b) Pada pepelitian selanjutnya perlu dilakukan analisis perhitungan bjaya serta safety
stock produk.
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