ABSTRAK

PT Wahana Pancha Nugraha merupakan perusahaan manufaktur yang
bergerak di bidang penyediaan permesinan dan sparepart untuk industri farmasi.
Salah satu produk yang dihasilkan dari perusahaan ini adalah Punch untuk Rotary
Tablet Press Machine. Perusahaan saat ini menghadapi permasalahan tingginya
persentase produk cacat yang dihasilkan yang mencapai 9%; terdiri dari 3% cacat
yang memerlukan penggantian bahan, 4% cacat yang memerlukan rework, dan
2% cacat yang masih diterima pelanggan walau menimbulkan complaint. Pene-
litian difokuskan untuk mengetahui penyebab tingginya variasi hasil produksi dan
membuat usulan perbaikan kualitas untuk menurunkan tingkat produk cacat.

Metode yang dipilih ialah Six Sigma DMAIC, dengan tools Stratifikasi,
Diagram Pareto, CTQ (Critical To Quality), Peta Kendali, Indeks Kapabilitas
Proses, FTA (Fault Tree Analysis), Control Plan, FMEA (Failure Mode & Effect
Analysis), dan Pareto RPN. Data yang didapat adalah data umum dan sejarah
perusahaan, jenis cacat, karakteristik cacat, dimensi produk, tingkat kekerasan
produk, dan penyebab tingginya variasi hasil produksi. Data dikumpulkan dengan
cara wawancara dengan Kepala Bagian Produksi PT Wahana Pancha Nugraha dan
observasi langsung di tiap proses produksi.

Hasil analisis menunjukkan bahwa keadaan yang tengah dihadapi PT Wa-
hana Pancha Nugraha ialah (1) Terdapat 4 cacat yang tergolong kritis, 4 cacat
yang tergolong mayor, serta 1 cacat yang tergolong minor; (2) Cacat yang perlu
menda-patkan prioritas cacat kepala punch karena bibir kepala punch rusak (sem-
plak), diameter punch (bodi) terlalu kecil, dan cacat belah;.(3) Variabel-variabel
kritis penentu kualitas ialah tingkat kekerasan bahan, dimensi bagian bodi, dan
dimensi kepala punch; (4) Proses bubut, hardening, dan grinding masih belum
terkendali; (5) Spesifikasi melebihi Kapabilitas proses; serta (6) Akar masalah
yang menyebabkan tingginya variasi kualitas ialah ketiadaan prosedur baku
pekerjaan dan inspeksi.

Usulan untuk meningkatkan kualitas punch yang dikembangkan mencakup
pengembangan prosedur penggunaan alat ukur jangka sorong, preventive mainte-
nance oven, prosedur pengecekan kadar karbon bahan baku dan jenis baja, prose-
dur penggantian cairan coolant, prosedur kalibrasi jangka sorong, prosedur infor-
masi panggantian bahan baku, dan prosedur simulasi program NC.

Untuk mencegah barang dalam proses, cacat mengalir ke proses berikut-
nya, dikembangkan usulan berupa penambahan prosedur inspeksi barang dalam
proses serta usulan pemberian reward dan punishment bagi operator.

Kata Kunci: Punch, Kualitas, DMAIC, Upaya Menekan Variasi Kualitas Produk
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