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Abstrak

Dalam rangka peningkatan kualitas, Section Plastic Injection pada Departemen Roda 2,
ingin memperketat penginspeksian produk-produk yang dihasilkan guna mencegah agar
tidak terjadi lagi produk NG yang lolos dalam inspeksi dan masuk ke proses selanjutnya
sehingga mengakibatkan meningkatnya cost of poor quality serta turunnya produktivitas
pekerja dan buruknya image perusahaan maupun Kkinerja Section Plastic Injection.
Berdasarkan hasil pengolahan data 5 top rank kelolosan produk NG Bulan Januari — Oktober
2011 dengan diagram pareto didapat bahwa produk yang menjadi prioritas perbaikan adalah
Housing Head Lamp Upper Satria FU 150, sebab terjadi kelolosan terbanyak (88 unit).
Setelah diidentifikasi akar permasalahannya dengan teknik 5 Why's, ditemukan terdapat 5
akar permasalahan yang menyebabkan terjadinya kelolosan produk NG tersebut,
diantaranya: daya fokus operator menurun, operator hanya fokus pada area kritis kecacatan
sehingga kecacatan pada area lain tidak terdeteksi, lupa mengecek karena terbiasa
melakukan finishing terlebih dahulu, melakukan inspeksi sembari finishing agar target
produksi selesai sesuai jadwal, dan operator kurang terampil. Kemudian, 5 akar
permasalahan tersebut akan diidentifikasi prioritas perbaikannya dengan metode FMEA.
Usulan perbaikan untuk pencegahan kelolosan produk NG Housing Head Lamp Upper
Satria FU 150 menggunakan konsep Poka Yoke. Usulan tersebut diantaranya: melakukan
pengawasan yang ketat ketika fokus operator mulai menurun, memberikan training skill up
kepada operator (guna: operator dapat mengecek seluruh dimensi produk dengan cepat, agar
operator terbiasa melakukan inspeksi dahulu sebelum finishing dan cepat pengerjaannya,
serta tentunya agar skill operator dalam melakukan aktivitas ganda meningkat menjadi
tinggi), memberikan motivasi dengan sistem bonus, dan mengingatkan operator setiap awal
pengerjaan dan tiap 2 jam (serta mengecek hasil pengerjaannya setiap kali mengingatkan).

Kata kunci : poka yoke, mistake proofing, kegagalan inspeksi, FMEA, 5 why’s

Pendahuluan Plastic Injection ingin melakukan
Kualitas merupakan salah satu kunci peningkatan kualitas penginspeksian.

dalam kepuasan pelanggan. Dalam menjaga Salah satu metode yang dapat

kepuasan pelanggan dalam hal kualitas, digunakan dalam melakukan perbaikan atas

produk perlu diinspeksi dengan ketat agar
produk NG tidak masuk ke proses selanjutnya
sehingga meningkatnya cost of poor quality
dan produk jatuh ke tangan pelanggan, serta
turunnya  produktivitas  pekerja  yang
berdampak pada image kinerja Section terkait
maupun perusahaan menjadi buruk.

Selama ini, seringkali terjadi
kelolosan produk NG di Section Plastic
Injection, Departemen Roda 2, PT. Suzuki
Indomobil Motor. Oleh sebab itu, Section

permasalahan tersebut adalah Poka Yoke.
Poka Yoke merupakan suatu konsep untuk
merancang produk atau proses sehingga
kesalahan tidak mungkin terjadi atau
setidaknya kesalahan tersebut dapat mudah
dideteksi dan diperbaiki. Prinsip Poka Yoke
menekankan pada pencegahan kesalahan agar
zero defect dapat terwujud. Pencegahan
kesalahan dapat dicapai dengan inspeksi 100
% oleh operator pada saat pemrosesan
berlangsung. Tapi, untuk mendapatkan
keakuratan yang tinggi, harus menggunakan
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autonomasi. Sebab, pada dasarnya setiap
orang pasti dapat melakukan kesalahan.

Identifikasi Permasalahan

Berdasarkan data kelolosan produk
NG yang terdeteksi di Section Assembly,
perlunya dilakukan identifikasi terhadap jenis
produk yang menjadi prioritas perbaikan dan
ditelusuri akar permasalahannya. Selain itu,
perlu dilakukan penentuan skala prioritas
pada akar permasalahan tersebut agar
tindakan korektif lebih tepat sasaran.

Ruang Lingkup Permasalahan

Agar masalah yang akan dikaji dalam
penelitian ini akan tidak terlalu meluas, maka
dilakukan pembatasan masalah  sebagai
berikut:

1. Penelitian ditujukan sebagai usulan
perbaikan.

2. Pengolahan data meggunakan metode
Poka Yoke, dengan tools : Operation
Process Chart (OPC), Pareto Chart, Root
Cause Analysis, Failure Mode and Effect
Analysis (FMEA).

3. Data yang digunakan dan diolah pada
penelitian ini adalah data kelolosan
produk NG sepeda motor selama bulan
Januari — Oktober 2011.

4. Analisa data dilakukan dari tanggal 7
November — 2 Desember 2011.

5. Harga produk yang digunakan adalah
berdasarkan harga di pasaran tahun 2012

6. Rata-rata  jumlah  produksi  harian
berdasarkan tahun 2012

Tujuan Penelitian
Adapun tujuan yang ingin dicapai dari

penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Mengetahui jenis produk yang menjadi
prioritas perbaikan.

2. Menganalisa proses produksi produk yang
akan diteliti.

3. Mencari akar permasalahan dari kelolosan
produk NG yang akan diteliti.

4. Memberikan saran perbaikan untuk
pencegahan terjadinya kelolosan produk
NG yang akan diteliti.

Metode Penelitian
Tahapan dalam melakukan penelitian
ini diilustrasikan pada Gambar 1 berikut.
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Sumber: Hasil Pengolahan Data
Gambar 1
Metode Penelitian

Hasil dan Pembahasan

Berdasarkan data kelolosan produk
NG yang terdeteksi oleh Section Assembly
Bulan Januari — Oktober 2011, 5 top rank
kelolosan produk NG tersebut disajikan pada
Tabel 1 berikut.

Tabel 1
Top Rank Kelolosan Produk NG
No Tipe Pl\:ggnuak Problem NG
Hﬁ‘é;'gg H_ole screw
1 FU 150 tidak ada 88
Lamp (patah)
Upper P
Cover Cutting over
2 FU 150 frame finishing 27
side RH
Cover
3 FU150CD frame Over finishing 27
side RH
Cover
4 FU 150 frame Flowmark 12
side RH
Cover Guide cover
5 Thunder Frame . 8
LH tidak ada

Sumber: PT. Suzuki Indomobil Motor

Setelah itu, data yang telah
dikumpulkan akan diolah dengan tahapan
berikut.

Jurnal Inovisi™ Volume 8, Nomor 2, ORtober 2012 61



Usulan Pencegahan Kelolosan Produk NG ARibat Kegagalan Inspeksi Di Section Plastic Injection Pt. Suzuki Indomobil Motor Dengan
Metode Poka Yoke

Diagram Pareto

Top Rank Kelolosan NG
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Nama PartO A B € D E
Quantity 88 27 27 12 8
Percent 54.3 16.7 16.7 7.4 4.9
Cum % 54.3 71.0 87.7 95.1 100.0

Sumber: Hasil Pengolahan Data
Gambar 2. Diagram Pareto 5 Top Rank
Kelolosan Produk NG

Keterangan :
A = produk no. 1
B = produk no. 2
C = produk no. 3
D = produk no. 4
E = produk no. 5

Pada Gambar 2, tampak jelas bahwa
produk Housing Head Lamp Upper FU 150
harus menjadi prioritas perbaikan karena
jumlah kelolosan yang terjadi sebesar 54,3 %
dari total keseluruhan kelolosan produk NG.
Untuk itu, akan dilakukan analisa terhadap
proses produksi Housing Head Lamp Upper
FU 150 dan identifikasi akar permasalahan
terjadinya kelolosan produk tersebut dengan
analisa 5 why’s.

Proses Produksi

Housing Head Lamp Upper FU 150
merupakan cup depan sepeda motor Satria FU
150 yang dipasang pada bagian stang. Dalam
bahasa bengkel (bahasa sehari-hari), Housing
Head Lamp Upper lebih dikenal dengan
sebutan cup depan atau batok lampu depan.
Secara umum, tahapan proses produksi
Housing Head Lamp Upper dapat dilihat pada
Gambar 3.
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Sumber: Hasil Pengolahan Data
Gambar 3
Operation Process Chart Housing Head Lamp
Upper FU 150
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Tabel 2
Ringkasan Operation Process Chart
RINGKASAN
Kegiatan Jumlah Waktu (menit)
Operasi 5 2,945
Inspeksi 1 2,5
Total 6 5,445

Sumber: Hasil Pengolahan Data

Analisa 5 Why’s (Root Cause Analysis)

Untuk menemukan akar permasalahan
yang valid, maka dilakukan wawancara
dengan tenaga ahli terkait bagian produksi
produk tersebut, yakni Bpk. Iding (selaku
Kepala Kelompok produksi) dan Bpk.
Jumhadi (selaku Supervisor Produksi). Hasil
wawancara tersebut disajikan pada Gambar 4
dan 5.
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kelolosan
produk NG

Why Housing Head
Lanp
Why Kurang kontrol

[

R R

Karena operator karena proses Karena operator Karena operator

terbiasa finishing-nya hanya melakukan
langsung lama sehingga memeriksa area inspeksi
Why mengerjakan Waktu finishing critical point sembari
proses finishing tidak cukup kecacatan finishing agar
sehingga lupa target produksi
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seperti ity

Sumber: Hasil Pengolahan Data

Gambar 4
Hasil Wawancara Analisa 5 Why’s dengan
Supervisor Produksi

kelolosan
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Housing Head
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I
karena jumlah Karena Waktu Karena operator
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Why sehingga daya sehingga pada lokasi
fokus operator pemeriksaan modus
menurun hanya sekilas kecacatan
karena proses
Sinishing-nya Karena metode
Why lama sehi y
waktu finishing seperti itu

tidak cukup

Karena operator
kurang terampil

Sumber: Hasil Pengolahan Data
Gambar 5
Hasil Wawancara Analisa 5 Why’s dengan Kepala
Kelompok Produksi

Berdasarkan hasil analisa 5 why’s,
didapat akar permasalahan dari kololosan
produk NG Housing Head Lamp tipe FU 150
adalah sebagai berikut.

1. Operator kurang terampil.

2. Daya fokus operator menurun.

3. Operator hanya fokus pada area Kritis
kecacatan sehingga kecacatan pada area
lain tidak terdeteksi.

4. Lupa  mengecek  karena  terbiasa
melakukan finishing terlebih dahulu.

5. Melakukan inspeksi sembari finishing
agar target produksi selesai sesuai jadwal.

Selanjutnya  akar permasalahan
tersebut akan ditentukan prioritas
perbaikannya dengan metode Failure Mode
and Effect Analysis (FMEA).

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
Pengisian tabel FMEA dilakukan
berdasarkan hasil pengolahan data, kuesioner,
dan wawancara dengan tenaga ahli
perusahaan pada bagian yang memiliki
keterkaitan kelolosan produk NG Housing
Head Lamp Upper. Deskripsi pengisian tabel
FMEA sebagai berikut.
1. Penomoran FMEA
Nomor FMEA-nya adalah
01/PFMEA/Housing Head Lamp FU 150.
2. ltem
Produk yang menjadi objek perbaikan
adalah Housing Head Lamp Upper FU
150.
3. Proses Responsibility
Lokasi observasi dilakukan pada Section
Plastic Injection.
4. Prepared By
Nama personil yang menyiapkan FMEA
adalah Lius Machael (penulis).
5. Model Years
Model dan tahun pembuatan produknya
adalah Satria FU 150, tahun 2005.
6. Key Date
Tanggal pembuatan FMEA ini adalah
03/01/2012
7. FMEA Date
Tanggal selesai pembuatan FMEA ini
adalah 13/01/2012
8. Core team
Semua personil yang terlibat dalam
pembuatan FMEA adalah Adrian Ali,
Anggoro  Aristianto, Uji  Prayitno,
Jumhadi, Iding, Satiyem, dan Lius
Machael (penulis).
9. Process Function / Requirement
Proses yang sedang dianalisa adalah
proses aktivitas ganda (inspeksi dan
finishing).
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10. Potential Failure Mode
kegagalan potensial pada proses yang
dapat menimbulkan kelolosan produk NG
Housing Head Lamp adalah kegagalan
inspeksi.

11. Potential Effect of Failure
Efek yang terjadi potensial kegagalan
tersebut adalah kelolosan produk NG
Housing Head Lamp Upper FU 150.

12. Severity
Merupakan tingkat keseriusan dari efek
yang ditimbulkan. Pengisian tingkat
severity berdasarkan hasil Kkuesioner.
Tingkat severity dapat dilihat pada Tabel
3.

13. Classification
Dalam FMEA ini tidak diklasifikasikan
dikarenakan hanya satu proses dan satu
produk.

14. Potential Causes Mechanisms of Failure
Penyebab potensial kelolosan produk NG
Housing Head Lamp Upper FU 150
adalah daya fokus operator menurun,
metode pengecekan kurang tepat, lupa
mengecek karena terbiasa melakukan
finishing terlebih dahulu, melakukan
inspeksi sembari finishing agar target
produksi selesai sesuai jadwal, dan
operator kurang terampil.

15. Occurrence
Merupakan tingkat keseringan terjadinya
kelolosan produk NG Housing Head
Lamp Upper. Pengisian  tingkat
occurrence berdasarkan hasil kuesioner.
Tingkat occurrence dapat dilihat pada
Tabel 3.

16. Current Process Control
Sistem kontrol yang dilakukan sekarang
adalah dengan inspeksi 100 % oleh
operator Section Plastic Injection untuk
pencegahan dan inspeksi 100 % oleh
operator  Section  Painting  untuk
pendeteksian, dimana kedua inspeksi
tersebut dilakukan secara visual.

17. Detection
Merupakan kemampuan alat / metode
kontrol dalam mendeteksi produk NG
Housing Head Lamp Upper FU 150.
Pengisian tingkat detection berdasarkan

hasil kuesioner. Tingkat detection dapat
dilihat pada Tabel 3.

18. Risk Priority Number (RPN)
Nilai resiko dari penyebab kelolosan
produk NG Housing Head Lamp Upper
FU 150 yang didapat dari hasil perkalian
severity, occurrence, dan detection.
Tindakan korektif harus dimulai dari nilai
RPN tertinggi.

19. Recomended Action
Merupakan usulan tindakan korektif yang
dilakukan. Usulan tersebut dapat dilihat
pada Tabel FMEA

20. Responsibility of Recomended Action
Merupakan penanggung jawab atas
recomended action dan target
penyelesaiannya.

21. Action Taken
Tindakan aktual dan tanggal efektifnya
setelah perbaikan dilakukan.

22. Action Result
Diisi setelah perbaikan selesai dilakukan.

Uji Validitas Hasil Kuesioner

Pengujian  validitas pada hasil
kuesioner bertujuan untuk mengetahui apakah
hasil kuesioner tersebut (severity, occurrence,
dan detection) valid atau tidak. Jika valid,
maka hasil kuesioner itu layak digunakan
pada penelitian. Hasil kuesioner dikatakan
valid apabila nilai koefisien korelasi (r) hitung
> r kritis, dimana nilai r kritis ditetapkan
sebesar 0,3. Dengan kata lain, r kritis dapat
diasumsikan sebagai nilai batas validitas hasil
kuesioner.

Berdasarkan hasil analisa 5 why’s
dengan hasil kuesioner, maka didapat
rekapitulasi ~ penentuan  nilai  severity,
occurrence, dan detection disajikan pada
Tabel 3.

Sedangkan untuk pengujian validitas
menggunakan rumus sebagai berikut.

¥x
"= M.n
Dimana :
r = r kritis (nilai kelayakan)

X = bobot jawaban responden
n = jumlah responden
N = jumlah potensial kegagalan
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Tabel 3
Rekapitulasi Penentuan Nilai Severity, Occurence, dan Detection pada FMEA
Leader Staff

No Potensial Kegagalan Manager Staff QC Staff Material Rata-rata RPN

S O DS O D S O D S O D S O D
1 Operator kurang terampil 31 3 2 4 2 1 1 6 4 6 6 25 3 4,25 31,88
o Dayafokus operator 2 7 4 4 6 5 4 5 2 4 6 6 35 6 425 8925

menurun
Operator hanya fokus pada
3 areakritis kecacatan 4 5 7 2 3 3 3 3 8 4 5 5 325 4 575 7475
sehingga kecacatan pada
area lain tidak terdeteksi.
Lupa mengecek karena
4 terbiasa melakukan 4 5 5 4 4 5 2 4 2 4 6 5 35 475 425 70,66
finishing terlebih dahulu
Melakukan inspeksi sembari
finishing agar target
produksi selesai sesuai
jadwal

1 5 3 4 5 3 2 3 6 3 4 5 25 425 425 4516

Sumber: Hasil Pengolahan Data

FAILURE MODE AND EFFECT ANALYSIS
(PROCESS FMEA)

Item Housing Head Lamp Upper Process Responsibility Supervisor Produksi

FMEA number 01/PFMEA/Housing Head Lamp Upper

Customer Section Painting Key Date 03/01/2012 Prepared By _Lius Machael
Model Year (s) / Vehicle (s) _Satria FU 150 / 2005 FMEA Date (Orig.)

13/01/2012 rev.
Core Team _Adrianto Ali, Anggoro Aristianto, Uji Prayitno, Jumhadi, Iding, Satiyem, dan Lius
Machael

Tabel 5
Tabel FMEA
Process o I Pu:LwnRequID
Poction | poovial | Dotetial | § | Dotetial Cawse | ¢ | ST burat | e | g Respansibily K
Faibre | Bectef | o | )/ Mechaiom | ¢ | OO Process L] p | Feemmamded | &Tamgt |50 | B
Mode | Fabme | v | ()efFuhme |y | OO0 Catrol | e |y Actian Competion. | e |k
r (Pravarion (Dot cticey) 3 Dt LI H
Fequiraments t Ty
+ Dergzamasan + Fepala
g btat Kelompok
Kelolosin olsh Kepala Produbisi.
iy prodh epeisi 100 % | ispeksi 100 % Helompok e Turget N
Abtiuitae Prodbisivees yiang terjadi
pwds | Kegagahs | 0O Dara fobus olsh operitor | oleh opurator (perstomgs | 201% da
(inepalisi din | 1 mepdiei Houwsing | 35 opeTator 6| Sadtom Plastic et 425 1 8025 Hjagein = ’”
el Tep Head AT Bgection Favting seciTy A, .
Srasteng) Lawy £RCATa Vinal visal [roduksi
Dhper + Mlamberikan hariam (709
mtiasi posduri, Fp
dengzan sicterm S3400 - per
T ig).
* Smevisay
produbisi.
Eelolosan Operator hargra + Target Mi¥
. pirodal ol pada ares Tepekicd 100 % | hepebisi 100 % - . yarg terjadi
Alj;;as Kegagela NG dritis l'feca.cai:m oleh operstor | alsh operatar * iﬁ:ﬁrmﬁ 20,1% dari
(pekisi din | n dnepiksi Housing | 345 sehiitgmy 4 | Sadtom Plastic et 575 T4TE pingecdhan Jonlsh
foustang) Hrad hecacatin pada Fyection Fuainting seci Simersi Troduksi
Lt.g;; ireq lamudal-; £RraTy Vil sl prodk: secira lfml;;_[iﬂ%
terdetidisi s,
mertyehiruh 1;3400,-per
pis].
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Tabel 6
Tabel FMEA (Lanjutan 1)
Process o Action Besult
Fructim 0 o o o]
Patartinl Patartinl s Patartinl Coke 4 Curmert. Process Currert Pmocess t E Recomended Respansibility e B
Faibxe Effect of 8 (51 Mechanim c Cordml Cortml N I St & Target At | 5 E tlp
Tilode Faibxe T |z Jof Faihmre 1 [Pravertiom ) [Dretedion) c H Competion Date | Taben | em nl® H
r c
Requiremetits t |}
= Tilemberiban
g sHE up
pada opertor
aZar terhinea . ;
pupdisidiuly [* ST
elehim i
Eebbsm I i P Sy
. Lupa metigeceh: fripdisi 100 ¥ - 1 cepat g
A}rtiitas - mﬁfs;r\?t? ® iz ol op 1:\;51&{511[!] Yo P . Eul»%t_?_j‘muﬁi
i g&mﬂgj_idm\ 'ggdtsi E 35 melibniha 475 | Bectiom Plashc mmc%:imm.c 425 | T0GG i
pdamn | Foad Fordshin gterliv Iection secrn. | SEFR Parhig « Mghgmm | JEOR
Lo il Y Tiaal P eLr s2ip Farim (700
Al pengZeTjnn pesban, Rp
dntpd AW, | hang per
feTtumengecel posl.
hasil
PRI
setiap hali
mengirgatharn
Tabel 7
Tabel FMEA (Lanjutan 2)
Drocess o Lot Besult
Pt o] al P
Patertinl Potertinl s Potertin] Caxe C Crorert Process Crarrert Pmcess t E Recomended Respasihility " R
Faibxe Hfsct of ] {51/ Mechadam c Cortml Copdml . I ctim & Target Actim | S E tp
Tifode Fuibxe T () of Faihamre n | Prarertion ) [Detedion) . H Competior Date | Taboer, | e el | w
T c
Requirsmends t T £
= Bupemrinor
n Demberiboam y
ang ST uy procdekisi.
Kebksz e lnbodtan . N prdvogertor g e
At prochic M7 inepérsisembari ‘E"i’fs“m | inpdisio v, W&m g terin <
S | Bemelm ) Hwig | g5 | e | a2 docion Ptc Geparter |y g5 | 456 b 0 vt
m‘ge‘.pmdﬂxﬂ . " JET -
cnj:!?;isksi’l!gj e Lamy selesai sesai Ajection secary secﬁinﬁg Sirdshiugpdan prochdsi
Timer adval Tinzl cepaL barta (708
. o | prstor B
B3400 - per
P ps ).
= Supmdnoy
prodadei.
. Kebom, BBl | iy, ] | Tﬂ%g
swdn Eegnlm | Huwsnp | o, | Opetorbmrg | A pt oluoparter | gas [ 3700 ,,I fels e 013
mpdisidm | bepdsi | Had termpil s | sechon Pamig Crap s | jmbk
cﬁﬁh 1 o Lam, Bection secry secam Wil o cperator produdci
g T misml Fomim (7t
pesthar, Bp
B3400 - per
posl.

Berdasarkan hasil kuesioner pada nilai
severity, occurrence, dan detection, maka
pengujian validitas tampak pada perhitungan
di bawah ini.

r (severity) =1525/(5x4)
=0,7625

r (occurrence) =22/ (5 x 4)
=11

r (detection) =22,75/(5x4)
=1,1375

Pada hasil perhitungan validitas di
atas tampak bahwa semua r hitung > r kritis
(0,3), hal ini membuktikan bahwa hasil
kuesioner layak digunakan untuk penelitian.

Usulan Perbaikan Berdasarkan Metode
Poka Yoke

Poka Yoke merupakan konsep
pencegahan kesalahan kerja akibat dari
kelalaian sehingga kesalahan tidak mungkin
terjadi atau setidaknya kesalahan tersebut
dapat mudah dideteksi dan diperbaiki dengan
biaya yang relatif murah.

Selain itu, konsep poka yoke juga
menekankan pada imajinasi dan kreatifitas
dalam memberikan solusi yang efektif.
Sebagai  panduan, terdapat safeguard
kesalahan kerja manusia pada buku Nikkan
Kogyo Shimbun (1988) vyang berjudul
Improving Product Quality by Preventing
Defect disebutkan bahwa teknik pencegahan
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kesalahan tersebut dilakukan seperti pada
Tabel 4.

Tabel 4
Safeguard Kesalahan Kerja
Pnyebab Tipe
No Kegagalan Kesalahan Safeguard
1 Daya fokus
operator menurun
Operator hanya
fokus pada area memperbaiki
kritis kecacatan Error due standarisasi
2 sehingga lack kerja dan
kecacatan pada standards memberi
area lain tidak instruksi kerja
terdeteksi.
memberikan
training,
Lupa mengecek g’lenglngaét_kan
karena terbiasa perator c
3 melakukan Forgetfulness awal .
finishing terlebih pengerjaan dan
g terlebi
dahulu memer_lksa
pengerjaannya
beberapa saat
sekali
Melakukan
inspeksi sembari Skill building

finishing agar Errordueto  dan

target produksi slowness standarisasi
selesai sesuai kerja
jadwal
Skill building
5 Operator kurang Error made dan
terampil by amateurs  standarisasi
kerja
Kesimpulan

Dari hasil pembahasan dan analisa,
maka dapat disimpulkan yaitu, Jenis produk
yang menjadi prioritas perbaikan adalah
Housing Head Lamp Upper Satria FU 150.
Proses produksi Housing Head Lamp Upper
Satria FU 150 terdiri beberapa tahapan, yaitu :
pengukuran  material ~ (mengisi  tank),
memanaskan material, penginjeksian, inspeksi
dan finishing (aktivitas ganda), inspeksi
sampling, packaging. Waktu total untuk
Housing Head Lamp Upper ini adalah 5,445
menit.  Akar permasalahan terjadinya
kelolosan produk NG Housing Head Lamp
Upper Satria FU 150 diantaranya : daya fokus
operator menurun, operator hanya fokus pada
area Kritis kecacatan sehingga kecacatan pada
area lain tidak terdeteksi, lupa mengecek
karena terbiasa melakukan finishing terlebih
dahulu, melakukan inspeksi sembari finishing
agar target produksi selesai sesuai jadwal, dan
operator kurang terampil. Solusi perbaikan

untuk pencegahan kelolosan produk NG
Housing Head Lamp Upper Satria FU 150
diantaranya : memberikan training skill up
kepada operator (guna operator dapat
mengecek seluruh dimensi produk dengan
cepat sehingga operator terbiasa melakukan
inspeksi dahulu sebelum finishing dan cepat
pengerjaannya, serta tentunya agar skill
operator dalam melakukan aktivitas ganda
meningkat menjadi tinggi), pengawasan yang
ketat oleh Kepala Kelompok Produksinya
(operatornya dijagain), memberikan motivasi
dengan sistem bonus, dan mengingatkan
operator setiap awal pengerjaan dan tiap 2
jam (serta mengecek hasil pengerjaannya
setiap kali mengingatkan), dan menambah
operator.
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