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ANALISIS WASTE ELEKTRODA PADA PENGELASAN
SMAW DENGAN PENDEKATAN LEAN SIX SIGMA DI PT. Z
(Studi Kasus Pada Proyek X)

Rizky Tartila Pradana

ABSTRAK

Penelitian ini membahas tentang analisis waste elektroda pada proses
pengelasan SMAW di PT Z pada proyek X dengan menggunakan metode Lean
Six Sigma. Lean six sigma merupakan teknik manufakturing kelas dunia yang
mengintegrasikan prinsip lean manufakturing dan filosofi dari six sigma kedalam
satu pendekatan untuk memperbaiki dan meningkatkan competitiveness
perusahaan. Objek penelitian ini adalah elektroda yang lebih dari 10 cm yang
menjadi scrap. Tujuan penelitian ini adalah mengetahui level sigma dari waste
elektroda, menganalisis akar penyebab permasalahan dengan Analytical
Hierarchy Process (AHP), mengukur tingkat risiko dari akar permasalahan
dengan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) dan memberikan usulan
perbaikan berdasarkan nilai risiko tertinggi yang diperoleh dari FMEA tersebut
dengan menggunakan Action Planning for Failure Modes (APFM)

Hasil dari penelitian ini, diperoleh Sembilan penyebab permasalahan yang
menjadi akar masalah dari tujuh belas penyebab permasalahan yang ditemukan .
Tingkat risiko dari akar penyebab permasalahan tersebut dari yang paling tinggi
ke paling rendah adalah lack of awareness, oven to heat temperature hot box
temperature control handling method, not use reusable electrode, defect SMAW
welding, inventory stock, limited man power control dan different shift.

Kata Kunci: Waste Elektroda, Lean Six Sigma, AHP, FMEA, APFM
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ANALISIS WASTE ELEKTRODA PADA PENGELASAN
SMAW DENGAN PENDEKATAN LEAN SIXSIGMADI PT. Z
(Studi Kasus Pada Proyek X)

Rizky Tartila Pradana

ABSTRACT

This study use lean six sigma method to analyze electrode waste on SMAW
Process that occurred in the Welding process at PT Z (X Project). Lean six Sigma
is an integration of two World Class Manufacturing improvement philosophies
(Lean Manufacturing and Six Sigma) that help organizations solve and improve
their performance and competitiveness. The Object of this study is Scrap electrode
which have length 10 cm or more. The purpose of this study are identify sigma
level, analyze the root causes of the problem with Analytical Hierarchy Process
(AHP), measure risk level of each roots causes with Failure Mode and Effect
Analyze (FMEA) and give improvement with Action Planning for Failre Mode
(APFEM)..

The result of the study is obtained nine from seventeen causes becomes
root of causes. The Sequence of causes that have the highest risk level to the
lowest against electrode waste are lack of awareness, oven to heat temperature
hot box temperature control handling method, not use reusable electrode , defect
SMAW welding, inventory stock, limited man power control dan different shift.

Keywords : Electrode waste, Lean Six Sigma, AHP, FMEA, APFM

viii



DAFTAR ISl

TUGAS AKHIR ..ottt sttt ne s [
HALAMAN PERNYATAAN ORISINALITAS. ..ottt i
HALAMAN PENGESAHAN........ccoiiiiee e ii
KATA PENGANTAR ..ottt st sttt na e iv
HALAMAN PERNYATAAN PERSETUJUAN PUBLIKASI........cc.cccovvviinne. Vi
ABSTRAK .o bbb vii
ABSTRACT L.ttt re e e e viii
DAFTAR TSI ...ttt IX
DAFTAR TABEL ...ttt bbbt Xi
DAFTAR GAMBAR ...ttt ettt nre s xii
DAFTAR LAMPIRAN ..ottt bbbt Xiii
BAB | PENDAHULUAN ......ooiiiit et 1
1.1  Latar Belakang Masalah ... 1
1.2 Perumusan Masalah..........cccocveiiiiiiieiiieseee e 3
1.3 Pembatasan Masalah ..o 3
14 TUJURN ..otttk bbb bbb 4
1.5  Manfaat Penelitian.........ccccoiieiiiieiieie e 4
1.6 Sistematika Penulisan...........cccocooiiiiiiiiiieiii e 4
BAB [ TINJAUAN PUSTAKA . ..ottt 6
2.1  Manajemen Kualitas dan Perbaikan ............ccccooviviiiiiinenc i 6
2.2 ManJemeN LEAN ......cceeiiiieiieee ettt 6
2.2.1  Jenis waste (PEMDOrOSAN) ........cceiuererieriiii e 8

2.3 SIX SIOMA .ttt bbbttt 8
2.4 Metodologi SIX SIgMA .....coveiiiiieiiee e 11
241 DEIING oot 11
2.4.2  MBASUIE ...ttt ettt 13
2.4.3  ANAIYZE.....oooeeee 13
244 IMPIOVE ..ottt 15
A T ©7o 11 o ] USSR 15

2.5 KONnsep Lean SiX SIgMa.......ccoveiieiiieeiieiiieiie e see e 15
2.6 Analytical Hierarchy ProCess .........ccccoeiiiiiiiiiiiniieeese s 16



2.6.1  Penyusunan Struktur Hirarki .........ccccceeeiieiiiieiieseece e 18

2.6.2  Penentuan PriOritas ........cccuieiiierierieiiene s 18
2.6.3  KONSISTENST LOGIS . ..veeieiiieiiieiiaiiesiiesiesie ettt 20

2.7 " Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) ........ccccccviveveiieiiiiecee 20
2.7.1 Definisi dan Manfaat FMEA .........cccociiiiniiiieee e 20
2.7.2  Penerapan FIMEA ... 21

2.8 Model Pengelasan SMAW ...t 24
2.9  Perbandingan dengan Penelitian Terdahulu ..............ccccoveviiieiiicncnnne. 25
BAB 11l METODOLOGI PENELITIAN. ..ot 26
3.1 ODbjek Penelitian ........cccocveieeiiiiie e 26
3.2 Metode PeNelitian ..........cooeiiiiiiiieieee e 26
3.3 Diagram Alir Penelitian..........ccocvoiiiiiiii e 26
3.4 Uraian Diagram AlIl.......ccooveiiiieiiece e 28
3.5 Pengolahan data...........cccceveeiiiiieiieie e 31
BAB IV PEMBAHASAN ...ttt 33
4.1  Gambaran Umum Perusanaan .........cccoceverereneieninienieiene e 33
4.2 ProYEK X PT Z..oo oottt 34
4.3 Tahap DEfINe .....ociiieiie e 35
4.4 TaNAD MEASUIE .....ccveeiictiecie ettt ettt sre e 37
4.4.1  Perhitungan Nilai SIgma.........cccccveiiiiiiiiiic e 37
4.4.2  Perhitungan Waste Terhadap Biaya.........c.coovvvriiiniinencnciineins 38

45  Tahap ANAIYZE ......ooovieeceeeee e 39
45.1 Penentuan Penyebab Waste Elektrode dengan menggunakan
FiShDoNne DIagram ...........ccooviiiiiieieier e 39

4.5.2 Penentuan Prioritas Penyebab Utama Pemborosan Elektroda dengan
MeNgguUNaKan AHP ... 42

4.5.3 Pemprioritasan Untuk Penyebab Waste Elektroda .............cc.ccceuees 43
45.4 Penentuan Tingkat Risiko permasalahan dengan Menggunakan
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)......c.ccccociiniiiiiinnnnn. 48

4.6  Tahap IMProVEMENL..........coiveiii e 53
4.7  Tahap CONLIOL........coieicieceee et 54
BAB V KESIMPULAN DAN SARAN. ...ttt 57
5.1 KeSIMPUIAN.....oeiiiice s 57
5.2 SAIAN ..o 59
DAFTAR PUSTAKA ettt ettt e e e e sae e e nnae e nnne e 60
LAMPIRAN ...ttt se et e e stenbestenreene e 62



DAFTAR TABEL

Tabel 1.1 Panjang Jenis PENQEIASAN...........cccviveiieieiiie e se e 2
Tabel 2.1 Hubungan sigma dan DPMO ..........ccocoviiiiiniieie e 9
Tabel 2.2 Contoh Diagram SIPOC............ccccoeuee. Error! Bookmark not defined.
Tabel 2.3 Contoh Diagram TPO .........ccccoviieiiie e 13
Tabel 2.4 Skala dalam Perbandingan Berpasangan ............ccccocevvereiiiesnesnesnnenn 19
Tabel 2.5 Random Index Untuk Beberapa Orde Matrik ...........cccccooeiireniinnnnnn. 20
Tabel 2.6 SKala SEVEITLY ......cooiviiiiiiiii s 21
Tabel 2.7 SKala OCCUIENCE ....ccoiveiiiiieiiieieeiee e 22
Tabel 2.8 SKala DEECTION .....cccocviieiiiiiicieieeie s 22
Tabel 2.9 Skala RPN ........cccoooviiiiieiece e Error! Bookmark not defined.
Tabel 2.10 Perbandingan dengan Penelitian Terdahulu............cccccooeiiiiniiinnnn. 25
Tabel 3.1 Tahapan Pengolahan Data............cccccccieieiieiieiicic e 32
Tabel 4.1 Proses BiSNIS PT Z....cccooiiiiiiiiieiiieiese e 33
Tabel 4.2 Diagram SIPOC EIeKtroda...........cceovviiereiieiieiieie e 36
Tabel 4.3 Waste Elektroda Bulan Juli-Agustus 2014............cccooeveienenencncnnnn 37
Tabel 4.4 Detail Penyebab utama dan Subpenyebab Utama Waste Elektroda..... 41

Tabel 4.5 Kuisoner AHP untuk Kriteria Penyebab Utama Pemborosan Elektroda

Tabel 4.6 Perhitungan Bobot untuk Penyebab Utama dan Subpenyebab Utama . 46

Tabel 4.7 Analisis FMEA mengenai akar permasalan..............cccoceevviveveeieennenn, 49
Tabel 4.8 Usulan Perbaikan terhadap Akar Permasalahan ...............c.ccccoevevenee 53
Tabel 4.9 Action Planning for Failure Mode...........c.ccocvviiiiniiiie e 54

Xi


file:///C:/Users/QAQC4/Downloads/TEPE.docx%23_Toc427191600
file:///C:/Users/QAQC4/Downloads/TEPE.docx%23_Toc427191607

DAFTAR GAMBAR

Gambar 1.1 Panjang Jenis Pengelasan ..........cccccevvieeieiie i 2
Gambar 1.2 Waste EIeKEroda...........ccooueiiiiiiieiieeseeseee e 3
Gambar 2.1 Cause and Effect Diagram .........ccoocevveeiieenienie e 14
Gambar 2.2Tools Untuk Menganalisis Akar Permasalahan ...............ccccceeevnnnee. 14
Gambar 2.3 Lean Six Sigma CYCle........ccoevviieiiecrce e 15
Gambar 3.1 Diagram Alir PENEITIAN ........c.coeiiiiiiiiiieeeeee e 27
Gambar 4.1Alur Proses Produksi PT Z......cccovieiiiieiieseee e 34
Gambar 4.2 Prosedur pengambilan elektroda di Store...........ccccoeveveiiececcecnenne. 36
Gambar 4.3 Fishbone Diagram Untuk Waste Elektroda.............ccccccovveiviinnnnnne. 40
Gambar 4.4 Model AHP untuk Pemborosan Elektroda..........ccccccovvviviviiininnnne. 43
Gambar 4.5 Hasil Analisis pada Software Expert Choice 2000  untuk
Subpenyebab Utama Method .............ccccoveiiiiiiiciec e 44
Gambar 4.6 Hasil Analisis pada Software Expert Choice 2000 untuk Penyebab
(017210 1T P O ST U PR UPR PP 44
Gambar 4.7 Hasil Pembobotan Kriteria Penyebab Utama dan Kriteria
Subpenyebab Utama pada Software Expert Choice 2000............ccccccevveveeiernnenne. 45
Gambar 4.8 Bobot Subpenyebab Utama Terhadap Pemborosan Elektroda ........ 47

xii


file:///E:/ /New%20folder%20(2)/d/hasil%20akhir/bada%20revisi/skripsi.docx%23_Toc428315708
file:///E:/ /New%20folder%20(2)/d/hasil%20akhir/bada%20revisi/skripsi.docx%23_Toc428315711
file:///E:/ /New%20folder%20(2)/d/hasil%20akhir/bada%20revisi/skripsi.docx%23_Toc428315714
file:///E:/ /New%20folder%20(2)/d/hasil%20akhir/bada%20revisi/skripsi.docx%23_Toc428315714
file:///E:/ /New%20folder%20(2)/d/hasil%20akhir/bada%20revisi/skripsi.docx%23_Toc428315715
file:///E:/ /New%20folder%20(2)/d/hasil%20akhir/bada%20revisi/skripsi.docx%23_Toc428315715
file:///E:/ /New%20folder%20(2)/d/hasil%20akhir/bada%20revisi/skripsi.docx%23_Toc428315716
file:///E:/ /New%20folder%20(2)/d/hasil%20akhir/bada%20revisi/skripsi.docx%23_Toc428315716

DAFTAR LAMPIRAN

Lampiran 1 Kuisoner Penelitian

Xiii



