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Abstrak

PT. TBP merupakan perusahaan yang memproduksi Baterai Accu untuk keperluan otomotif di
Indonesia. Ada beberapa faktor yang dapat memperngaruhi kualitas suatu produk seperti
tingginya jumlah cacat pada plat yang mengakibatkan gagal produk. Dengan menggunakan
Diagram Fishbone dan Analisa 5W1H diharapkan dapat diketahui penyebab terjadinya plat
bengkok dan memberikan usulan perbaikan kualitas dengan cara membuat alat bantu proses
produksi agar menurunkan jumlah cacat pada plat. Teknik pengolahan data untuk menentukan
faktor penyebab cacat produk paling tinggi yaitu dengan diagram sebab akibat fishbone serta
membuat rancangan alat bantu untuk rekomendasi usulan perbaikan. Berdasarkan analisa dapat
diketahui bahwa produk cacat paling dominan berasal dari cacat bengkok yang disebabkan
karena masalah media yang digunakan yaitu pada saat memasukan plat ke dalam tanki tidak ada
tatakan dibawah plat sehingga menyebabkan tumpukan plat bersentuhan langsung dengan
rangkaian mesin dan juga tidak ada batas jumlah maksimum untuk menumpuk plat. Dari usulan
alat bantu berhasil menurunkan total cacat bengkok di PT. TBP menjadi dibawah 2% per-bulan
dari standar yang ditentukan oleh perusahaan.

Kata kunci : Diagram Fishbone, 5W1H, Cacat Produk, Perancangan Alat Bantu.
Abstract

PT. TBP is a company that produces Accu Battery for automotive purposes in Indonesia. There
are several factors that can affect the quality of a product such as the high number of defects in
the plate that result in product failure. By using Fishbone Diagram and 5W1H Analisys, it is hoped
that the cause of bent plates can be known and provide suggestions for quality improvements by
making production process aids to reduce the number of defects in the plate. Data processing
techniques to determine the highest factors causing product defects are fishbone causal diagrams
and designing tools for recommendations for proposed improvements. Based on the analysis, it
can be seen that the most dominant defective product comes from bent defects caused by media
problems used, namely when inserting the plate into the tank, there is no tray under the plate,
causing the plate stack to be in direct contact with the machine circuit and there is also no
maximum limit for stacking plates. From the proposed tool succeeded in reducing the total crooked
defects in PT. TBP to below 2% per month from the standard determined by the company.

Keywords : Fishbone Diagram, 5W1H, Product Defects, Production Tool Design.

PENDAHULUAN

PT. Trimitra Baterai Prakasa adalah Perusahaan Penanaman Modal Asing (PMA) Jepang
yang didirikan di Indonesia pada 1991, merupakan anak perusahaan dari PT. Grup Gemala. PT.
Trimitra Baterai Prakasa mengawali bisnis di Indonesia dengan memproduksi Baterai Accu untuk
industri otomotif. Meskipun dianggap sebagai salah satu teknologi lama, nyatanya keberadaan
baterai konvensional masih dibutuhkan dalam teknologi saat ini. Hingga saat ini, banyak produsen
komponen elektronik yang berlomba-lomba untuk menawarkan baterai dengan kualitas terbaik.
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Produk cacat bengkok pada plat baterai accu dapat menyebabkan gagal produk atau
diperlukannya proses tambahan untuk memperbaiki plat tersebut. Jumlah kecacatan produk yang
melampaui standar perusahaan yaitu sebesar 2% atau sebanyak 250.000 Pcs plat dari total target
produksi plat perbulannya yang dapat berpengaruh besar bagi perusahaan, sehingga diperlukan
solusi dari permasalahan ini. Untuk mengetahu faktor cacat produk dan usulan perbaikan di
proses produksi plat baterai accu, fokus kepada pengurangan cacat pada produk, dan mencari
akar masalah serta memberikan usulan dan solusi yang nanti nya dapat di aplikasikan untuk
perbaikan oleh perusatan PT. TBP. Masalah yang dihadapi PT. TBP saat ini yaitu tingginya jumlah
cacat di bahan baku plat yang mengakibatkan gagal proses produksi. Hal tersebut berdampak
pada kualitas produk yang disebabkan oleh banyak faktor salah satunya yaitu kualitas bahan baku
plat yang cacat sehingga perencanaan produksi plat tidak dapat mencapai target produksi. Alat
bantu kerja yang di usulkan berfungsi untuk menempatkan dan menyusun plat hasil pengerjaan
yang sudah di ukur dan rancang dengan menyesuaikan kebutuhan.

METODE

Plat adalah bagian penting dalam pembuatan baterai accu. PT TBP harus dapat mencari
penyebab terjadinya kecacatan pada plat baterai accu (plat bengkok) agar produksi yang
dihasilkan sesuai dengan standar kualitas yang ditetapkan oleh perusahaan. Permasalahan yang
terjadi pada PT TBP yaitu tingginya total cacat produk pada plat setiap bulannya yang melebihi
batas standar yang diperbolehkan. Pengolahan data adalah bagian terpenting dalam penelitian
untuk melakukan analisa dan memecahkan masalah yang berkaitan dengan kualitas. Dalam
melakukan pengolahan data yang diperoleh, Studi lapangan dilakukan dengan melakukan
observasi di PT. TBP untuk mencari permasalahan dan pemicu cacat produk pada proses
pembuatan plat baterai accu periode Januari — Desember 2021. Setelah diketahui berbagai
penyebab cacat pada proses produksi plat baterai accu, dengan mencari akar masalah dengan
diagram dan analisa 5W1H dapat diketahui akar permasalah pokok yang mengakibatkan terjadi
nya cacat pada plat. langkah selanjutnya adalah membuat rekomendasi usulan perbaikan dan
tindakan untuk memperbaiki kualitas produk menjadi lebih baik lagi dan tentunya agar dapat
meminimalisir terjadinya defect tinggi dimasa yang akan datang.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Setelah melakukan analisa terdapat beberapa jenis cacat produk pada plat di PT.TBP yaitu
Plat Bengkok (F2) merupakan jenis defect yang diakibatkan oleh penyusunan tumpukan plat yang
tidak sejajar/lurus sehingga menyebabkan plat di bagian bawah dan tengah menjadi bengkok.
Plat Cacat/Rusak (FO) merupakan jenis defect yang diakibatkan oleh pada saat pengisian plat,
Amper Hours-nya yang kurang arus sehingga life time baterai rendah dan menyebabkan plate
rusak. Plat Salah Tempat/Salah Kamar (FK) merupakan jenis defect yang diakibatkan oleh
kesalahan pada saat proses insert sort karena salah penempatan plat negatif dengan plat positif
sehingga menyebabkan plat negatif menempel dengan plat positif yang lainnya. Problem Material
Plat (FM) merupakan jenis defect yang diakibatkan oleh masalah material di proses sebelumnya
(proses pasting) dan langsung diproses di formation (tidak ada pengecekan terlebih dahulu). Plat
Jeblos (FJ) merupakan jenis defect yang diakibatkan oleh rangkaian tanki yang bermasalah
sehingga menyebabkan plat jeblos atau terendam air asam sangat dalam.
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Analisa 5W+1H Setelah akar penyebab sudah teridentifikasi, selanjutnya adalah
melakukan proses perbaikan dengan menggunakan tool 5W1H seperti tabel berikut.

Tabel 1. Tool 5SW1H

No | Problem What Where Who When Why How
1 Man Kurangmya Arca Karymwan 2021 | Untuk memastikan | Memberikan traming
pengetahuan | Formation | Produksi bahwa karyawan kepada karyawan agar
S0P prosedu produksi bagian mengetahui seluruh
r pembuatan Formation prosedur dan petunjuk
plat mengetahul seluruh | kerja.
prosedur yang ada
di proses formation
2 Man Kurangnya Area Karyawan 2021 | Untuk mengetahui | Memberikan traming
rasa kehati- | Formation | Produksi dampak dani tentang kesadaran kualitas
hatian dalam ketrdakhati-hatian plat.
penempatan dalam penempatan
plat plat pada tanki
3 Method Tidak ada Area Karyawan 2021 | Untuk menghindan | Membuat tatakan dibawah
tatakan atau | Formation | Produksi tumpukan plat plat untuk menghmdari
alat bantu bersentuhan plat bergesekan dengan
diatas mesin langsung pada mesin
pada saat mesin tanki yang
insert plat ke menyecbabkan plat
dalam tanki menjadi bengkok
E Method Twdak ada Area Karyawan 2021 | Umtuk menghmdar | Membuat standar
batas Formation | Produksi tumpukan plat maksimum tumpukan plat
maksimum bagian bawah dan maksimal hanya boleh 2
tumpukan bagian tengah tumpukan (2 x 40 = 80
plat bengkok karena plat).
menahan beban
berat tumpukan plat
paling atas
5 Machine | Mesm tidak | Area Dwept 2021 | Untuk menghmdan | Membuat jadwal'check
diservice Formation | Engincering adanya defect plat sheet maintenance mesim
secara yang disebabkan setiap bulannya
berkala mesin yang tidak
dimaintenance
seCara rutin
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identifikasi Masalah
> Mempelajari Proses Pembuatan Plat Bateri
> Menentukan Rumusan Masalah & Ruang Lingkupnya

Tujuan Penelitian ]

W \
Studi Lapangan Studi Literatur

> Menganalisa Proses kerja pembuatan Plat > Data Produk Plat Cacat
> Mengidentifikasi Faktor Kegagalan / Cacat Produk > Diagram Fishbone & 5W1H
> DFMA (Design for Manufacture & Assembly)

} TAHAP AWAL

Identifikasi Operator Need
> Mengindentifikasi Keperluan Operator dalam proses kerja
k4
| Benchmarking |
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> Mengukur area dan alat bantu yang lama
> |dentifikasi dan analisa Desain yang lama

_______________________________________ i_____________________________________

Perancamgan Desain Baru
> Merancang Desain Baru TAHAP
> |dentifikasi dan analisa Desain baru PENGEMBANGAN

Evaluasi hasil perbaikan
> Membat perbandingan proses sebelum dan sesudah
perbaikan dengan tolak ukur waktu, biaya, dan kualitas TAHAP EVALUASI

"
Kesimpulan dan Saran

enis — Jenis Defect

Plat Bengkok (F2) merupakan jenis defect yang diakibatkan oleh penyusunan tumpukan plat
yang tidak sejajar/lurus sehingga menyebabkan plat di bagian bawah dan tengah menjadi
bengkok.

. Plat Cacat/Rusak (FO) merupakan jenis defect yang diakibatkan oleh pada saat pengisian plat,
Amper Hours-nya yang kurang arus sehingga life time baterai rendah dan menyebabkan plate
rusak.

Plat Salah Tempat/Salah Kamar (FK) merupakan jenis defect yang diakibatkan oleh kesalahan
pada saat proses insert sort karena salah penempatan plat negatif dengan plat positif sehingga
menyebabkan plat negatif menempel dengan plat positif yang lainnya.

Problem Material Plat (FM) merupakan jenis defect yang diakibatkan oleh masalah material di
proses sebelumnya (proses pasting) dan langsung diproses di formation (tidak ada
pengecekan terlebih dahulu).

Plat Jeblos (FJ) merupakan jenis defect yang diakibatkan oleh rangkaian tanki yang
bermasalah sehingga menyebabkan plat jeblos atau terendam air asam sangat dalam.
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Gambar 1. Plat Bengkok

Tabel 2 Total Defect di tahun 2020

Senis Defect | Kode Defiect | Tobal Defect Setainm | | Croc s | Commulative

se (%) | Persentase
Bengkok __|F2 11.054.322 57, 4% 60, 3%
Rusak/Cacat |FO 4.435.974 23,0 21,8%
Salah kamar [FK 2.821 488 15, (%, g5, 2%
Material NG [FM 230,504 4,3% 99, 7%
Plat leblos |FJ 70.272 0, 4% 100,0%

Total 19.272.560

Sumber : Data dari PT TBP

Berdasarkan table diatas dapat diketahui bahwa produk defect paling dominan berasal dari
Plat Bengkok. Untuk lebih menggambarkan secara jelas maka dapat digambarkan melalui
diagram pareto sebagai berikut:

Pareto Diagram

12.000.000 120,10%
10.000.000 100, 10%
8.000.000 a0, 0%
6.000.000 60, 0k
4.000.000 A0, 0
2.000.000 20, 0%

- 0,0%

Bengkok  Rusak/Cacat Salah kamar Material MG Plat leblos

I Total Defect Setahun ==l
Gambar 2. Plat Bengkok

Perancangan dan Pembuatan Alat Bantu

Setelah diketahui penyebab cacat plat bengkok yaitu tidak adanya alat bantu atau tatakan
untuk penempatan plat diatas mesin, langkah selanjutnya adalah membuat rekomendasi usulan
tindakan berupa rancangan atau pembuatan alat bantu untuk memperbaiki kondisi selama ini
yang mengakibatkan plat bengkok dan tentunya agar dapat meminimalisir terjadinya defect tinggi
dimasa yang akan datang. Berikut ini adalah gambar untuk pembuatan tatakan untuk tumpukan
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plat. Rancangan alat bantu berupa tatakan plat diukur dan disesuaikan dengan kebutuhan
berdasarkan lebar dan panjang plat yaitu lebarnya 140mm dan panjangnya 240 mm.
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Gambar 3. Tampak Muka Alat
140

30 5 70 5

- —— —-—

100

Gambar 4. Tampak Samping Alat

Dengan adanya rancangan tatakan plat atau alat bantu dapat membantu mengurangi
resiko plat bengkok. Masa percobaan perbaikan tersebut dari pembuatan rancangan hingga
tatakan jadi dan dapat digunakan mulai dari bulan Januari sampai dengan Maret 2021. Tentunya

percobaan perbaikan ini masih terus ditinjau atau dikaji ulang hingga memberikan dampak
penurunan yang signifikan.

Gambar 5. Tatakan Plat
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Gambar 6. Tatakan Plat

Sehingga di awal tahun 2021 (Januari sampai dengan Maret), cacat plat bengkok pada
Line Formation masih terlihat tinggi walaupun sudah sedikit mengalami penurunan, kemudian
setelah alat bantu berupa tatakan plat sudah diuji dan sudah dapat digunakan, defectnya mulai
terlihat turun dari bulan-bulan sebelumnya dengan total rata-rata persentase sebesar 1,04% atau
sebesar 1.412.562 Pcs setahun. Hingga di tahun 2022 tepatnya di bulan Agustus, defectnya
sudah mengecil dan sudah stabil. Penurunan defect plat bengkok ditahun 2021 dapat dilihat pada
tabel dan gambar berikut.
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Gambar 7. Lembar Improvement di area Formation

Setelah tatakan plat sudah dirancang dengan penyesuaian kebutuhan mesin dan proses
tersebut sehingga dapat mengalami penurunan plat bengkok yang signifikan, maka usulan
perbaikan tersebut dapat diterima dan disetujui oleh PT. TBP dengan ditandatangani lembar
improvement di area Formation. Kemudian PT TBP juga memperbarui petunjuk kerja yang ada di
line formation yaitu menaruh tumpukan plat diatas tatakan tangki pada saat proses memasukan
plat untuk menghindari kondisi plat bengkok.

SIMPULAN

Berdasarkan hasil penelitian menggunakan analisa, jenis defect yang tinggi yang terjadi
pada produk plat yaitu defect plat bengkok, maka penyebab yang dominan ada faktor metode
yaitu tidak ada tatakan atau alas pada tumpukan plat diatas mesin tanki. Maka dibuatkan solusi
pada analisa perbaikan yaitu membuat usulan rancangan alat bantu berupa tatakan plat diatas
mesin tanki.
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Berdasarkan hasil penelitian tersebut dapat diketahui bahwa sebelum perbaikan, total
defect plat bengkok ditahun 2020 sebesar 8%, pada saat perbaikan total cacat plat bengkok
ditahun 2021 sebesar 1% dan total cacat plat bengkok ditahun 2022 sebesar 0.24%. artinya,

rekomendasi usulan alat bantu sangat berguna dengan turunnya persentase cacat plat bengkok
ditahun 2021-2022.
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