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PT XYZ merupakan industri baja terbesar di Indonesia. Selama proses
produksinya masih terdapat waste defect dalam jumlah besar. Lean six sigma
digunakan untuk mengidentifikasi dan menghilangkan waste yang tidak bernilai
tambah dengan peningkatan terus-menerus mencapai target kinerja 6 sigma. Multi
Attribute Failure Mode Analysis (MAFMA) merupakan metode yang untuk
mengatasi kelemahan yang terdapat pada FMEA dan mengintegrasikan FMEA
konvensional dengan mempertimbangkan aspek ekonomi. Tools yang digunakan
dalam lean akan diintegrasikan ke dalam konsep six sigma DMAIC (define,
measure, analyze, improve, dan control).

Pada penelitian ini, akan dilakukan usulan perbaikan terhadap masalah yang
terjadi pada proses produksi, yaitu meminimasi kegagalan proses produksi baja
lembaran dingin di Pabrik Cold Rolling Mill PT XYZ dengan menggunakan Lean
Six Sigma dan Multi Attribute Failure Mode Analysis dengan pendekatan Fuzzy
AHP.

Adapun tujuan dari penelitian ini berdasarkan rumusan masalah, yaitu
menentukan waste yang terjadi pada proses produksi, menentukan karakteristik
cacat atau CTQ, menentukan nilai sigma, menentukan faktor-faktor yang
menyebabkan kegagalan proses produksi, dan menentukan usulan perbaikan untuk
meminimasi kegagalan proses produksi.

Berdasarkan permasalahan tersebut, peneliti menggunakan metode Lean
Six Sigma dan Multi Attribute Failure Mode Analysis (MAFMA). Langkah-
langkah dalam pengerjaan penelitian tugas akhir ini menggunakan siklus DMAIC
(Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control) Six Sigma. Langkah Control
tidak dilakukan pada penelitian ini karena kebijakan perusahaan sehingga
alternatif perbaikan tidak dapat langsung diimplementasikan.

Berdasarkan hasil perhitungan dapat diketahui bahwa nilai sigma yang
telah didapatkan sebesar 4,136 dengan rata-rata DPMO sebesar 4555,244. Dari
hasil nilai rata-rata DPMO dan nilai sigma maka dapat diketahui tingkat
pencapaian sigma di pabrik Cold Rolling Mill (CRM) PT XYZ yaitu termasuk ke
dalam rata-rata Industri USA (x40). Selain itu, nilai efisiensi aliran proses
produksi baja lembaran dingin sebesar 10,87%, lalu pembobotan akhir alternatif
dari kriteria severity, occurrence, detection, dan expected cost, didapatkan
kesimpulan bahwa material disupply impor dari luar (cause 1) merupakan
potensial penyebab kegagalan produksi baja lembaran dingin dengan
menghasilkan bobot tertinggi yaitu sebesar 0,087.



Dari penelitian ini dapat disimpulkan bahwa waste yang diprioritaskan
untuk diperbaiki berdasarkan penilaian subjektif dari 3 responden yaitu waste
defect karena rata-rata penilaian waste defect paling besar. Jenis karakteristik
cacat atau Critical to Quality (CTQ) pada proses produksi baja lembaran dingin di
pabrik Cold Rolling Mill (CRM) PT XYZ pada unit produksi Continuos Tandem
Cold Mill (CTCM) sebanyak 58 CTQ. Nilai sigma produk baja lembaran dingin
sebesar 4,131 dengan rata-rata DPMO sebesar 4555,244. Faktor utama yang
menyebabkan proses produksi baja lembaran dingin mengalami kegagalan proses
di pabrik Cold Rolling Mill (CRM) PT XYZ pada unit produksi Continuos
Tandem Cold Mill (CTCM) adalah material disupply impor dari luar.

Kata Kunci: Critical to Quality (CTQ), Failure Mode Effect and Analysis (FMEA), Fuzzy
Analytical Hierarchy Process (F-AHP), Lean Six Sigma, Multi Attribute Failure Mode Analysis
(MAFMA).
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USULAN PERBAIKAN UNTUK MEMINIMASI KEGAGALAN POTENSIAL
PADA PROSES PRODUKSI BAJA LEMBARAN DINGIN DENGAN LEAN
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Dibimbing Oleh
Dr. Ir. Maria Ulfah., MT dan Ratna Ekawati, ST., MT., IPP

Lean six sigma digunakan untuk mengidentifikasi dan menghilangkan waste
yang tidak bernilai tambah dengan peningkatan terus-menerus mencapai target
kinerja 6 sigma. Multi Attribute Failure Mode Analysis (MAFMA) merupakan
metode yang untuk mengatasi kelemahan yang terdapat pada FMEA dengan
mempertimbangkan aspek ekonomi. PT XYZ merupakan industri baja terbesar di
Indonesia. Selama proses produksinya masih terdapat waste defect dalam jumlah
besar. Tujuan penelitian ini adalah menentukan waste yang terjadi pada proses
produksi, menentukan karakteristik cacat atau CTQ, menentukan nilai sigma,
menentukan faktor-faktor yang menyebabkan kegagalan proses produksi, dan
menentukan usulan perbaikan untuk meminimasi kegagalan proses produksi. Jenis
cacat yang paling dominan adalah serrated edge, defect wavy edge, defect poor
cleanliness, defect pick up, defect edge crack, defect ripple edge, dan defect bad
weld. Nilai sigma produk baja lembaran dingin sebesar 4,131 dan masuk ke dalam
rata-rata Industri USA (x40). Faktor yang menyebabkan proses produksi baja
lembaran dingin mengalami kegagalan proses produksi berdasarkan kriteria
severity, occurrence, detection, dan expected cost dengan pendekatan Fuzzy
Analytical Hierarchy Process (F-AHP) adalah material disupply impor dari luar
dengan bobot total sebesar 0,087. Usulan perbaikan yang dilakukan untuk
meminimasi kegagalan pada proses produksi baja lembaran dingin adalah
melakukan trial produk dari pabrik HSM untuk menguji atau mengetahui
spesifikasi slab yang berkaitan dengan kandungan kimia penyusun baja dan
melakukan penyesuaian terhadap format (seperti tebal, panjang, lebar) dan
spesifikasi baja agar sesuai.

Kata Kunci: Critical to Quality (CTQ), Failure Mode Effect and Analysis (FMEA), Fuzzy
Analytical Hierarchy Process (F-AHP), Lean Six Sigma, Multi Attribute Failure Mode Analysis
(MAFMA).
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Lean six sigma used to identify and eliminate non-valued waste along with
continuous improvement of 6 sigma performance targets. Multi Attribute Failure
Mode Analysis (MAFMA) is a method used to overcome the weaknesses in FMEA
by considering the economic aspect. PT XYZ is the largest steel industry in
Indonesia. During the production process, still have large quantities of waste
defect. The purpose of this research is to determine the waste that occurs in the
production process, determine the characteristics of deformity or CTQ, determine
the sigma value, determine the factors that caused the failure of the production
process, and determine the proposed improvement to minimize the failure of the
production process. The most dominant types of defects are serrated edge, wavy
edge, poor cleanliness, pick up, edge crack, ripple edge, and bad weld. The sigma
value of coldrolled coil product is 4,131 which is included into the industry
average of USA (x 40). Factors that caused cold rolled coil production process
failed based on criteria severity, occurrence, detection, and expected costs by
Fuzzy Analytical Hierarchy Process (F-AHP) is material imported from outside
with a total weight of 0.087. Proposed improvements done to minimize failure in
cold rolled coil production processes are doing trial for products from HSM
factory to test or know the slab specifications related to the chemical constituents
of steelmaking and adjusting the format (such as thickness, length, width) and
steel specifications to corresponding.

Keywords: Critical to Quality (CTQ), Failure Mode Effect and Analysis (FMEA), Fuzzy Analytical
Hierarchy Process (F-AHP), Lean Six Sigma, Multi Attribute Failure Mode Analysis (MAFMA).






