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ABSTRAK

PT Victory adalah perusahaan yang memproduski bolol plastic. Masalah utama dari PT Victory
adalah banyaknya produk cacat. Saat ini produk cacatnya mencapai 28,71% dari total produksi.
Karena itu metode DMAIC akan dipergunakan untuk mengurangi jumlah cacat yang terjadi. FTA
(Fault Tree Analysis) dan FMEA akan dipergunakan.untuk memecahakan permasalahan yang
terjadi.

Dari hasil FTA dan FMEA disimpulkan bahwa penyebab utama dari banyaknya produk cacat
adalah karena kesalahan dalam proses injeksi, sehingga penaganan yang terbaik untuk
menganggulangi masalah adalah dengan melakukan perawatan secara teratur pada semua
komponen mesin, mencoba mencari pemasok bahan baku lain, dan mengganti As dies. Setelah
mengganti As Dies cacat yang terjadi dapat berkurang sampai 6,59% dari total produksi. Karena
jumlah cacat ini dirasa masih terlalu tinggi maka akan digunakan metode des ain eksperimen untuk
mencari faktor yang berpengaruh terhadap karakteristik kualitas dan mencoba mengurangi jumlah
cacat yang ada saat ini. Akan tetapi setelah melakukan pengolahan data dan analisis, tidak ada
faktor pada desain eksperimen yang memberikan pengaruh secara signifikan, hal ini berarti bahwa
kondisi mesin sudah berada dalam tahap yang optimal.

Kata Kunci : Metode DMAIC, Desai n Eksperimen, As Dies, Fault Tree Analysis (FTA), dan FMEA

ABSTRACT

PT Victory produce plastic bottle. Main problem in this company is a lot number defective product.
In this time defective product reach 28,71% form all production. DMAIC method will use to reduce
the number of defective in this company. FTA dan FMEA method will use to reduce the number of
defective.

From the result of FTA and FMEA ,it’s concluded that the problem emerge caused by mistake of
injection process, so the best handling to reduce the number of defective are regular treatment for
all machine component, try to look for the new supplier, and cha nge the mould dies. After changing
the mould dies, the number of defective is reduce to 6,59%. Because of the number of defective still
high enough, design experiment method is concluded to find setting of factor necessary to  reduce
the number of defective. But after data processing and analysis, des ign exeriment is not significant
factor to defective. It’s mean that machine condition has already in optimal condition
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1. Pendahuluan
Dari hasil pengamatan awal di PT Vi ctory, diperoleh informasi mengenai banyaknya produk cacat
di produksi plastik. Cacat yang terjadi saat ini mencap ai 28,71% dari total produksinya sehingga
akan perlu dilakukan usaha-usaha pebaikan untuk mengurangi jumlah dari produk cacat yang
terjadi. Untuk melakukan tindakan perbaikan tersebut maka akan digunakan metode DMAIC.
.
2. Studi Literatur
2.1 Metode DMAIC
DMAIC adalah model yang memiliki lima fase siklus perbaikan yaitu Define (mendefinisikan),
Measure (mengukur), Analyze (menganalisis), Improve (memperbaiki), Control (mengendalikan)
sebagai metoda untuk memecahkan permasalahan dan perkembangan produk atau proses.

2.2 Peta Kendali
Peta Kendali merupakan suatu diagram yang menujukkan batas -batas dimana suatu hasil
pengamatan masih dapat ditolerir dengan resiko tertentu yang menjamin bahwa proses produksi
masih berada dalam keadaan terkendali. Ada 2 macam yaitu peta kendali variabel dan peta kendali
atribut Peta kendali atribut digunakan untuk data yang berupa hasil perhitung an. Dalam penelitian
kali ini peta kendali atribut yang digunakan adalah p eta kendali untuk produk cacat (defective) atau
jumlah produk cacat secara keseluruhan. Jenis peta kendali atribut yang dapat digunakan terdiri
dari peta p dan np, akan tetapi peta k endali yang digunakan dalam penelitian kali ini adalah peta
kendali atribut p

2.3 FTA (Fault Tree Analysis)
FTA adalah alat penting untuk mengevaluasi keselamatan dan kehandalan dalam d esain sistem,
pengembangan, dan operasi. FTA menggunakan suatu pendekatan dari atas ke bawah (top-down
approach) untuk menghasilkan suatu model evaluasi keandalan sistem yang menyajikan baik data
kualitatif dan kuantitatif. Tujuan dari FTA adalah untuk mengidentifikasi terjadinya suatu
kegagalan dari berbagai cara, baik dari fak tor fisisk maupun manusia, yang dapat mengarah pada
penyebab dari terjadinya kegagalan / kesalahan tersebut.

2.4 FMEA (Failure Mode and Effect Analysis)
Failure Mode and Effect Analysis  (FMEA) merupakan salah satu alat six sigma yang sering
dipergunakan untuk mengidentifikasi sumber-sumber dan akar penyebab dari suatu masalah
kualitas

2.5 Perancangan Eksperimen
Eksperimen merupakan metode penyelidikan yang direncanakan dan dilakukan untuk mendukung
atau membuktikan suatu hipotesis atau untuk menemukan informasi b ari dari suatu produk, proses
stau jasa.

Tujuan dari perancangan eksperimen adalah untuk mengetahui efek dan pengaruh dari variabel -
variabel independen terhadap nilai respon yang menjadi objek dalam penelitian, sehinga pada
akhirnya dapat ditentukan level  tiap faktor yang menghasilkan respon yang diinginkan.

2.6 Peracangan Eksperimen Taguchi
Orthogonal Arrays adalah desain eksperimen yang dikembangkan oleh Taguchi. Orthogonal
Arrays adalah suatu matriks faktorial fraksional yang seimbang dengan perbandingan t ingkat setiap
faktor dan interaksi sama Setiap kolom dapat diuji tanpa tergantung kolom yang lain. Keunggulan
dari Orthogonal Arrays adalah kemampuan untuk mengevaluasi beberapa faktor dengan pengujian
yang minimum. Dengan model ini, maka pengaruh masing -masing faktor dan interkasi antar faktor
dapat diperkirakan.

Orthogonal Arrays yang memperhatikan keseluruhan faktor dengan semua interaksi yang terjadi di
antara faktor-faktor disebut model Full Factorial Experiment . Taguchi kemudian mengembangkan
eksperimen yang lebih efisien, yaitu Fractional Factorial Experiments  (FFEs). Fractional



Factorial Experiments ini hanya menggunakan sebagian dari total kombinasi yang seharusnya
untuk mengestimasi pengaruh faktor dan beberapa (tidak semua) interaksi, namun tetap  menjaga
orthogonalitas di antara faktor -faktor.

3. METODOLOGI PENELITIAN
Gambar di bawah ini menjelaskan tahapan -tahapan yang sitematis dari awal hingga akhir

penyusunan laporan Tugas Akhir :

Mulai

Penelitian Awal (Flow A)

Penelitian DMAIC (Flow B)

Penelitian Dengan Desain Eksperimen
(Flow C)

Selesai

Gambar 1 Gambar Sistematika Penelit ian Secara Umum



Mulai

Studi Lapangan
- Wawancara dengan pihak perusahaan

Identifikasi Masalah

1. Banyaknya produk cacat di produksi botol plastik.
2. Administrasi perusahaan yang masih konvesional dan belum teratur
3. Masih jarangnya permintaan untuk produksi bihun dan glukosa

Pembatasan Masalah dan Asumsi
Pembatasan Masalah :
- Penelitian ini dilakukan pada kegiatan produksi botol plastik
- Penelitian dilakukan berdasarkan tahap Define-Measure-Analyze-Improve-Control.
- Dalam tahap improvement dilakukan dengan mempergunakan metode desain
    eksperimen
- Masalah yang diamati adalah banyaknya cacat di produksi botol plastik, sedangkan
 untuk masalah administrasi perusahaan yang belum teratur dan jumlah permintaan

   barang untuk produksi bihun dan glukosa tidak akan dibahas dalam penelitian kali
ini

Asumsi :
- Taraf nyata yang digunakan adalah 0,05

Tujuan Penelitian

- Mengetahui jenis cacat yang harus mendapat prioritas perbaikan.
- Mengetahui faktor-faktor penyebab terjadinya.
- Mengetahui cara pengendalian cacat saat ini
- Mengetahui apakah setting mesin yang dipergunakan saat ini sudah optimal?
- Menetapkan usulan perbaikan yang tepat untuk menangani cacat pada produk

Studi Pustaka
- Mempelajari dan memahami teori-teori yang berhubungan dengan DMAIC untuk
memecahkan masalah perusahaan

Perumusan Masalah

- Jenis cacat apa yang harus mendapat prioritas perbaikan ?
- Faktor-faktor apa saja yang menyebabkan terjadinya cacat ?
- Bagaimana cara pengendalian cacat saat ini ?
- Bagaimana settingan mesin yang dipergunakan saat ini?
- Usulan perbaikan apa yang tepat untuk menangani cacat yang terjadi pada produk?

Mulai

Gambar 2 - Diagram Alir Penelitian Pendahuluan (Flow A )



Pengolahan data dan Analisis
(DMAIC)

1. Define
    a. Menentukan CTQ (Critical To Quality)
2. Measure
    a. Stratifikasi
    b. Diagram Pareto
    c. Peta kendali
    d. Perhitungan DPMO dan Nilai Sigma
3. Analyze
    a. Fault Tree Analysis (FTA)
    b. Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
4. Improve
    a. Usulan perbaikan kualitas dengan 5W-1H
5. Control
     a. Usulan tindakan pengendalian setelah perbaikan

Pengumpulan data

- Sejarah perusahaan
- Struktur Organisasi Perusahaan
- Job description
- Proses Produksi
- Informasi Mengenai Bahan Baku
- Identifikasi cacat
- Jumlah dan jenis cacat

Mulai

Pengolahan data dan Analisis Tahap 2

1. Measure
    a. Pembentukan Daigram Pareto
    b. Perhitungan DPMO dan Nilai Sigma
    c. Peta kendali

2. Improve
    a. Perbaikan dengan desain eksperimen (Flow C)

Pengumpulan Data Tahap 2

- Identifikasi cacat
- Jumlah dan jenis cacat

Konfirmasi Hasil Usulan Pada DMAIC

Menerapkan hasil usulan dalam proses produksi

Selesai

Gambar 3 - Diagram Alir Penelitian Metode DMAIC (Flow B)



Pengolahan data 3

- Pengujian ANOVA

Pengumpulan data 3

- Penentuan Faktor Kontrol dan Noise
- Setting Level Untuk Tiap Faktor
- Penentuan Fungsi Objektif
- Menentukan Ortogonal Array
- Menentukan Jumlah Sampel Yang Diambil
- Eksperimen Berdasarkan Hasil Penyusunan Faktor

Mulai

Pengolahan data 4

- Perhitungan Signal To Noise untuk Menentukan Faktor yang
    mempengaruhi Variansi Secara Signifikan
- Perhitungan Persen Kontribusi Faktor Terhadap Hasil Eksperimen
- Grafik Hubungan Efek Faktor Kontrol

Ada Pengaruh ?

Ya

Tidak

Selesai

Kesimpulan Dan Saran

Analisis

Gambar 4 - Diagram Alir Penelitian Metode Desain Eksperimen (Flow C)



4. Pengumpulan Data
Pada tahap ini dikumpulkan berbagai macam informasi yang berguna dan mendukung proses
penelitian.
4.1  Pengumpulan Data Awal
Pengumpulan data awal terdiri dari :
 Data umum perusahaan tempat penelit ian akan dilakukan, penentuan objek penelitian, yaitu

botol plastik
 Bahan baku yang digunakan dalam proses produksi genteng keramik.
 Proses produksi
 Jenis cacat yang terjadi : Cacat yang terjadi ada 5 jenis yaitu botol bolong, botol tidak

sempurna, botol luber, botol penyok, dan botol berwarna
 Data jumlah cacat sebelum perbaikan
 Pengambilan data jumlah cacat setelah perbaikan dies

4.2  Pengumpulan Data Lanjutan
Pengumpulan data lanjutan yang terdiri dari :
 Penentuan faktor kontrol dan faktor noise.
Pada penelitian ini digunakan alat FTA, dan diperoleh hasil bahwa faktor temperatur pemanasan,
lama injeksi, dan tekanan injeksi yang merupakan bagian dari faktor -faktor yang dapat
dikendalikan (faktor kontrol), dan tidak ada faktor kontrol yang berpengaruh karen a bahan baku
yang digunakan hanya 1 jenis saja.
 Setting level untuk masing-masing level faktor.
Untuk faktor kontrol dijelaskan pada Tabel 1.

Tabel 1 – Tabel Faktor Kontrol

 Penentuan fungsi objektif yaitu Higher is Better.
 Menentukan Jumlah Sampel Yang Diambil
Sampel yang diambil didasarkan pada teori yang diberikan oleh Phillip J Ross. Dengan perhitungan
jumlah sample adalah sebgai berikut :

20
Sample Minimum =

Persen Cacat
(1)

5. Pengolahan Data Dan Analisis
5.1 Pengolahan DMAIC Awal
5.1.1 Define
Mendefinisikan jenis cacat yang terjadi dalam proses produksinya. Tabel berikut adalah jenis cacat
yang terjadi dalam proses produksi plastik di PT Victory

Tabel 2 – Tabel Jenis Cacat



5.1.2 Measure
Di bagian ini akan dibentuk peta kendali untuk mengetahui apakah prosesnya terk endali atau tidak.
serta diagram pareto untuk mengetahui cacat apa yang harus mendapat prioritas perbaikan , serta
penghitungan nilai sigma.
 Pareto
Diagram pareto ini dibuat untuk mengidentifikasi jenis cacat mana yang memerlukan
prioritas penanganan masalah berdasarkan frekuensi yang paling sering terjadi. Akan tetapi
dalam permasalahan kali ini akan pembentukan diagram pareto akan didasarkan kepada
hasil pembobotan cacat yang terjadi

Gambar 5- Gambar Diagram Pareto

 Peta Kendali
Peta kendali yang akan dipergunakan dalam pengamatan kali ini adalah peta kendali atribut
Shewhart. Jenis peta kendali atribut yang digunakan adalah peta kendali p.
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Gambar 6 - Gmbar Peta Kendali Sebelum Perbaikan



5.1.3 Analyze
Dari FTA yang dihasilkan memberikan basic event sebagai berikut :

Tabel 3 – Basic Event FTA

Setelah FTA terbentuk maka selanjutnya adalah membuat FMEA dengan berdasarkan pada cacat
yang terjadi serta basic eventnya dari hasil pembentukan FMEA berikut adalah hasil rangkuman
berdasarkan RPN :

Tabel 4 – Hasil FMEA Berdasarkan RPN

5.1.4 Improvement
Tindakan perbaikan yang diusulkan dalam penelitian kali ini adalah sebagai berikut :
1. Memberi Tanda Pada Indikator Setting Mesin
Pemberian tanda dilakukan karena indikator setting mesin sudah pudar dan tidak jelas  Penandaan
dapat digunakan spidol atau stiker



2. Perbaikan Dies
Penyebab banyaknya cacat dikarenakan saat melakukan injeksi ada udara didalam dies yang
terperangkap sehingga berusah mencari jalan keluar dengan merusak lapisan plastik. Untuk
mengatasinya maka dilakukan perbaikan bentuk dan desain pada dies. Perbaikan dilakukan dengan
membuat lubang pada as dies agar memberi ruang untuk udara keluar.

Gambar 7 – Gambar Bentuk As Dies Awal

Gambar 8 – Gambar Bentuk As Dies Usulan

3. Pemberian Tanda Pada Karung Bahan Yang Sudah Diseleksi
Pemberian tanda pada karung dilakukan pada karung yang menyimpan bahan yang sudah diseleksi
Penandaaan dapat dilakukan dengan menempel kertas war na atau memberi tanda dengan
menggunakn spidol

4. Memisahkan Tempat Penyimpan Bahan Yang Sudah Diseleksi Dengan Bahan Yang Belum
Diseleksi

Pemisahan tempat dilakukan agar operator tidak akan mengambil bahan yang belum diseleksi
untuk digunakan sebagai bahan mentah produksi, bahan mentah yang belum diseleksi sebaiknya
disimpan digudang, sedangkan tempat menyimpan bahan yang sudah diseleksi adalah di dekat
tempat produksi.

5. Mengganti Tempat Perendaman Dari Baskom Menjadi Ember
Hal ini karena baskom tidak cukup tinggi sehingga ada kemungkinan bahan yang buruk  (bahan
yang tenggelam saat direndam) akan ikut terbawa saat operator mengambil bahan yang baik
(terapung saat direndam)

6. Membersihkan dan Mengeringkan Cetakan Setelah Produksi
Mengeringkan cetakan setelah p roduksi agar tidak ada sisa air yang dapat mengakibatkan karat
pada cetakan..

7. Perawatan Yang Teratur
Perawatan terhadap alat produksi, baik mesin injeksi, mesin pendingin, dan komponen lainnya
seperti per pelepas, sensor otomatis, dan cetakan dilakukan se cara teratur setiap 4 bulan sekali
dengan memeriksa setiap fungsi dari mesin yang digunakan.

8. Membuat Prosedur Kerja
Prosedur kerja dapat berupa order sheet yang diberikan kepada pekerja, o rder sheet yang
digunakan ada 2 untuk bagian produksi dan pemeriks aan bahan

9. Mengganti Per Setiap 2 Tahun Sekali

10. Mencoba Mencari Pemasok Bahan Baku Yang Baru



11. Percobaan Setting Mesin Dengan Berbagai Kombinasi Faktor Kontrol

5.1.5 Control
Tahapan ini berfungsi untuk melihat apakah hasil perbaikan sudah memberikan hasil yang s esuai
diharapkan perusahaan. Untuk melihat proses apakah sudah dalam keadaan normal atau tidak maka
membandingkan antara peta kendali sebelum perbaikan dan sesudah perbaikan, alat yang dapat
dipergunakan dalam proses kontrol ini adalah peta kendali. Peta k endali yang dipergunakan dapat
peta p maupun peta np.

5.2 Konfirmasi Hasil DMAIC
5.2.1 Measure
Di bagian ini akan dibentuk peta kendali untuk mengetahui apakah prosesnya terkendali atau tidak.
serta diagram pareto untuk mengetahui cacat apa yang harus mendapat pri oritas perbaikan, serta
penghitungan nilai sigma.
 Pareto
Diagram pareto ini dibuat untuk mengidentifikasi jenis cacat mana yang memerlukan prioritas
penanganan masalah berdasarkan frekuensi yang paling sering terjadi.

Gambar 9 - Gambar Diagram Pareto Sesudah Perbaikan

 Peta Kendali
Peta kendali yang akan dipergunakan dalam pengamatan kali ini adalah peta kendali atribut
Shewhart. Jenis peta kendali atribut yang digunakan adalah peta kendali p. Penghitungan nilai
Garis tengah dan batas kelas atas maupun  batas kelas bawah dilakukan dengan rumus :
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Gambar 10 - Gmbar Peta Kendali Sebelum Perbaikan

 Sigma, DPO, DPMO
Untuk melakukan perhitungan nilai sigma dilakukan dengan m elakukan 3 tahap Perhitungan
terhadap nilai DPO dan DPMO.
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Dari hasil diatas dapat dilihat terjadi perbedaan antara nilai sigma, DPO, DPMO, maup un number
of defect sebelum dan sesudah perbaikan hal ini menunjukan bahwa terjadi perbaikan yang terjadi
memberikan hasil walaupun belum dalam tahap yang optimal. Perbedaan nilai -nilai tersebut dapat
dilihat dari tabel dibawah ini :

Tabel 5 - Tabel Perbedaan Nilai Sebelum Dan Sesudah Perbaikan

5.2.2 Improvement (Desain Eksperimen)
Mencoba melakukan tindakan perbaikan dengan harapan cacat yang dihasilkan akan mengalami
penurunan. Tindakan perbaikan dilakukan dengan menggunakan metode desain eksperimen.
Berikut adalah hasil penelitian berdasarkan faktor kontrol yang sudah disusun



Tabel 6 - Tabel Orthogonal Array Hasil Percobaan

Untuk mengetahui apakah faktor -faktor yang dianalisis memberikan pengaruh atau tidak terhadap
karakteristik kualitas maka dilakukan pengujian dengan mempergunakan metode ANOVA
(Analysis Of Variance).
o Struktur Hipotesa

 Ho : 1 2 0a a= =
H1 : sekurang-kurangnya 1 terdapat 0a ¹

 Ho : 1 2 0b b= =
H1 : sekurang-kurangnya 1 terdapat 0b ¹ .

 Ho : 1 2 0g g= =
H1 : sekurang-kurangnya 1 terdapat 0g ¹ .

 Ho : 11 12 22( ) ( ) .... ( ) 0ab ab ab= = = =
H1 : sekurang-kurangnya 1 ( ) 0ijab ¹

 Ho : 11 12 22( ) ( ) ... ( ) 0ag ag ag= = = =
H1 : sekurang-kurangnya 1 terdapat ( ) 0ijag ¹ .

 Ho : 11 12 22( ) ( ) ... ( ) 0bg bg bg= = = =
Hi Sekurang-kurangnya ada 1 terdapat ( ) 0ijbg ¹

 Ho : 111 112 222( ) ( ) ... ( ) 0abg abg abg= = = =
Hi : sekurang-kurangnya ada 1 terdapat ( ) 0ijkabg ¹

o Taraf Nyata : 0.05a =

o Penghitungan Sum Of Square


2
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 SSE SST SSA SSB SSC SSAB SSAC SSBC SSABC= - - - - - - -
439,621875 0,153125 0,078125 (5*0,003125)SSE = - - -
439,375SSE =

 319 1 1 1 1 1 1 1 312EV = - - - - - - - =

Tabel 7 - Tabel Perhitungan ANOVA

Contoh Perhitungan :

 Untuk sumber SST

 SST = 0,153125

 v = N – 1 ®  v = 320 – 1 = 319

 MST =
439,621875

1,378125
319

=

 Untuk Sumber SSA

 SSA = 0,153125

 v = a–1 ®  v = 2–1 = 1

 MSA =
0,153125

0,153125
1

=

 f hitung =
0,153125

0,108734
1,408253

MSA

MSE
= =

 Parameter A :

0,05(1,312) 3,87f = ®   Keputusan : Terima Ho

Keputusannya : Tidak ada pengaruh faktor A pada hasil percobaan yang dilakukan pada taraf
nyata 0,05



Gambar 11 - Daerah Penerimaan A

 Parameter B

0,05(1,312) 3,87f = ®   Keputusan : Terima Ho

Keputusannya : Tidak ada pengaruh faktor B pada hasil percobaan yang dilakukan pada taraf
nyata 0,05

 Parameter C

0,05(1,312) 3,87f = ®   Keputusan : Terima Ho

Keputusannya : Tidak ada pengaruh faktor C pada hasil percobaan yang dilakukan pada taraf
nyata 0,05

 Interaksi Faktor A dan Faktor B

0,05(1,312) 3,87f = ®   Keputusan : Terima Ho

Keputusannya : Tidak ada interaksi antara faktor A dan faktor B pada hasil percobaan yang
dilakukan pada taraf nyata 0,05

 Interaksi Faktor A dan Faktor C

0,05(1,312) 3,87f = ®   Keputusan : Terima Ho

Keputusannya : Tidak ada interaksi antara factor A dan faktor C pada hasil percobaan yang
dilakukan pada taraf nyata 0,05

 Interaksi Faktor B, dan Faktor C

0,05(1,312) 3,87f = ®   Keputusan : Terima Ho

Keputusannya : Tidak ada interaksi antara faktor B dan faktor C pada hasil percobaan yang
dilakukan pada taraf nyata 0,05

 Interaksi Faktor A, Faktor B, dan Faktor C

0,05(1,312) 3,87f = ®   Keputusan : Terima Ho

Keputusannya : Tidak ada interaksi antara faktor A, faktor B, dan Faktor C pada hasil
percobaan yang dilakukan pada taraf nyata 0,05

Karena tidak ada faktor yang berpengaruh secara signifikan terhadap kualitas maka penelitian
untuk desain eksperimen berakhir pada tah ap ini hal ini dikarenakan apabila faktor tidak
berpengaruh secara signifikan terhadap karakteristik kualitas maka setting yang digunakan saat ini
sudah optimal.

6. Kesimpulan dari Penelitian
Dari pengujian ANOVA diketahui bahwa tidak ada 1 faktor pun yang m emberikan pengaruh secara
signifikan. Hal ini menunjukan bahwa parameter yang disusun tidak memberikan pengaruh
signifikan kepada karakteristik kualitas yang diamati , apabula ada kenaikan dan penuruna
probabilitas cacat hal tersebut bersifat probabilistik jadi cacat dapat turun atau naik tanpa bis a
diprediksi.



Hasil penelitian dengan desain eksperimen ini dapat menunjukan kemampuan produksi dari mesin
saat ini memang sudah dalam tahap yang paling maksimal, sehingga perubahan parameter tidak
memberikan perbaikan secara signifikan akan tetapi dengan perubahan dies maka memberikan
perubahan yang signifikan. Hal ini dapat dikarenakan mesinnya yang memang sudah terlalu tua
atau memang harus mengganti dies secara keseluruhan.

Karena hasil desain eksperimen memberikan hasil maka untuk tindakan perbaikan akan dilakukan
dengan menggunakan hasil dari FTA d an FMEA, sehingga tindakan usulan perbaikan yang
diberikan adalah
a. Memberikan tanda pada level faktor setting mesin yang optimal
b. Perbaikan dan pembaruan As Dies
c. Memberikan tanda pada karung tempat menyimpan bahan yang sudah diseleksi
d. Memisahkan tempat penyimpanan bahan yang sudah diseleksi dan belum diseleksi
e. Mengganti tempat seleksi bahan dari baskom menjadi ember
f. Perawatan setiap 4 bulan secara teratur dengan mem eriksa semua bagaian mesin
g. Membuat prosedur kerja dalam bentuk peta proses operarasi yang diletakan di tempat produksi

dan juga di tempat seleksi bahan
h. Mengganti per pelepas setiap 2 tahun sekali
i. Mencoba mencari pemasok bahan baku yang bar u

7. Saran
Saran untuk perusahaan adalah
 Menerapkan usulan perbaikan dan pengendalian kualitas yang penulis sarankan  dalam hal

jadwal perawatan agar kondisi mesin dan peralatan lainnya selalu dalam keadaan yang baik.
 Meneliti lebih lanjut mengenai pemeriksaan terhadap baha n baku yang lebih spesifik.

Saran untuk penelitian selanjutnya dapat dilakukan penelitian mengenai :
 Penggunaan level-level faktor lainnya yang berada di luar interval level faktor yang sudah ada.
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