LAMPIRAN GAMBAR DAN TABEL
A. GAMBAR
Gambar 2 QFM Down Grade


Gambar 3 QFM Reject/Scrap


Gambar 4 Diagram Fishbone Defect
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Gambar 5 Diagram Fishbone Over Production
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Gambar 6 Diagram Fishbone Waiting
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Gambar 7 Diagram Fishbone Unnecessary Motion
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Gambar 1 Current Value Stream Mapping (CVSM)
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Gambar 8 Future Value Stream Mapping (FVSM)
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B. 
C. TABEL
Tabel 1 Perbandingan Biaya Kualitas
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Tabel 2 Identifikasi 7 Pemborosan
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Tabel 3 5W+1H
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Tabel 5 Process Activity Mapping
[bookmark: _GoBack][image: ]
Tabel 4 Hasil Pemilihan Tools VALSAT
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Tabel 6 Penjelasan Process Activity Mapping
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Tabel 7 Failure Mode and Effect Analysis
[image: ]
Quality Filter Mapping Down Grade

Tanpa Shroud	Opening Rate Ladle Not OK	Tundish O2 Injection	Pouring Tube O2 Injection	Pouring Tube Retak	Pouring Tube Broken	Shroud Gantung	Menyodok Nozzle Tundish	Soft Bubbling	Others	2.2500000000000003E-2	4.9966666666666666E-2	4.6666666666666666E-4	0	1.1333333333333332E-3	1.0666666666666667E-3	7.6666666666666669E-4	0	7.0000000000000001E-3	5.5666666666666668E-3	Types Of Non Conformity


Non Conformity Ratio



Quality Filter Mapping Reject/Scrap


Out of Length	Inclusi / Pin Hole	Internal Crack	Segregasi Center Line	Laminasi	Trans V. Crack	Longitudinal Crack	Sequence Lain Grade	Others	4.1000000000000003E-3	1.0666666666666665E-3	1.6333333333333332E-3	0	0	8.3333333333333339E-4	2.3333333333333335E-3	0	2.9999999999999997E-4	Types Of Non Conformity


Non Conformity Ratio
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ITEM

JUMLAH 

($)

PERSENTASE 

(%)

Biaya Produksi 529.671

Biaya Pencegahan

Gaji & Upah (BBB) 2250,26 69%

Pengendalian Kualitas BLD 1020,7 31%

Total Biaya Pencegahan 3270,96 6,83%

Biaya Penilaian

Gaji & Upah (BV) 5879,94 28%

Reparasi & Perawatan 11281,98 55%

Pusat Perawatan 3472,74 17%

Total Biaya Penilaian 20634,66 43,08%

Biaya Kegagalan Intern

Scrap Defect 23989,4 100%

Total Biaya Kegagalan Intern 23989,4 50,09%

TOTAL BIAYA KUALITAS

47895,02 100%
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No Pemborosan Skor Rank Bobot

1 Over Production 2 2 30%

2 Defect 3 1 40%

3 Unnecessary Inventory 0 6 0

4 Innapropriate Processing 0 6 0

5 Excessive Transportation 0 6 0

6 Waiting 1 4 15%

7 Unnecessary Motion 1 4 15%

7 100%

Total
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Masalah What When Where Who Why How

Tidak ada standarisasi 

lifetime pouring tube

Terdapat beberapa 

bagian di pouring tube 

yang ditemukan patah / 

bocor / retak

Juli

2019

Casting process Production teamJika kondisi pouring tube 

baik, maka baja cair tidak 

akan ada yang tumpah yang 

kemudian menjadi slag

Standarisasi waktu 

penggunaan maksimum

Tidak ada standarisasi 

lifetime dan 

penggunaan tundish

Terdapat level tundish 

kurang dari suhu yang 

ditentukan dan masih 

terjadinya proses 

menuang tanpa memakai 

dum & weir

Juli

2019

Casting process Production teamJika kondisi tundish baik, 

maka baja cair tidak akan 

ada yang tumpah yang 

kemudian menjadi slag

Standarisasi waktu 

penggunaan maksimum 

dan alat yang 

digunakan

Pesanan tidak sesuai 

dengan kapasitas 

produksi

Produksi tidak sesuai 

dengan pengaturan 

komposisi pesanan

Juli

2019

Preparation Production team 

& Marketing 

team

Jika produksi sesuai maka 

waktu tunggu pelanggan 

juga semakin cepat, biaya 

produksi lebih murah, dan 

dapat menekan biaya 

Pengecekan ulang 

terhadap jenis pesanan 

sebelum dimulainya 

proses produksi

Mesin tidak bekerja 

secara optimal

Terdapat beberapa mesin 

yang sparepart nya 

obsolete / tundish bocor / 

tidak bisa dikontrol / 

terjadinya breakdown

Juli

2019

Selama proses 

produksi

All team Jika mesin dapat bekerja 

secara optimal maka dapat 

mengurangi kebocoran baja 

cair dan menghemat biaya 

produksi

Revitalisasi dan 

pengecekan berkala 

terhadap mesin-mesin 

yang digunakan

Proses produksi tidak 

berjalan dengan 

semestinya karena 

pekerja lupa SOP

Terdapat beberapa 

proses yang dilakukan 

secara berulang 

dikarenakan salah pencet 

tombol

Juli

2019

Selama proses 

produksi

Production teamJika proses produksi dapat 

berjalan sesuai dengan 

urutannya maka dapat 

menghemat biaya produksi 

dan mengurangi risiko 

terjadinya scrap

Melakukan pelatihan, 

tes kesehatan, tes 

psikologi terhadap 

pekerja dan memberi 

teguran jika melanggar 

SOP

Suhu baja cair tidak 

terkontrol

Baja cair membeku, yang 

menyebabkan banyaknya 

sequence pada concast

Juli

2019

Casting process Production teamJika suhu baja cair tidak 

cepat berubah maka proses 

produksi selanjutnya tidak 

akan terhambat

Standarisasi waktu 

penuangan maksimum
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Operation Transport Inspect Store Delay

1 Preparation D EAF 24,78 O T I S D

2

Charging

S EAF 243,56

O

T I S D

3 Melting - Penetrasi O EAF 7,78 O T I S D

4 Melting - Melting Down O EAF 49,67 O T I S D

5 Tapping Process T EAF 12 O T I S D

6

Secondary Metallurgy 

Process

S LF-RH 100,12 3 O T I S D

1 Foreman per shift

2 Operator per shift

7

Casting Process

O CCM 644,68 4 O T I S D

1 Foreman per shift

2 Caster per shift

8

Inspection - Cross 

Transfer

I QC 60 O T I S D

9 Inspection - Cooling Bed I QC 2160 O T I S D

10 Inspection - Scarfing I QC 37,5 O T I S D

11

Inspection - Grinding + 

Penetraan

I QC 10 O T I S D

12

Inspection - Loading 

Truck

T QC 5 O T I S D

3355,09 28-29 3 2 3 2 2

702,13 8

20,93% 28,07%

Operations

Value Adding

Total

1 Foreman per shift

1 Technician per 

shift

2 Melter per shift

3 Observer per shift

2 SP/ME Officer 

per shift

6 Inspector per shift

2 Foreman per shift

4-5 Outsourcing 

Officer per shift

17-18

No. Step Flow

Machine 

/ Facility

Time 

(minutes)

People

4

Comments

Type of Activity
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No VALSAT Bobot Ranking

1 Process Activity Mapping (PAM) 23 1

2 Supply Chain Response Matrix (SCRM) 16 3

3 Demand Amplification Mapping (DAM) 9 4

4 Decision Point Analysis (DPA) 9 4

5 Production Variety Funnel (PVF) 1 6

6 Quality Filter Mapping (QFM) 20 2

7 Physical Structure (PS) 0 7
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No Aktivitas Jumlah aktivitasTotal waktu

1 Operation 3 702,13

2 Transportation 2 17

3 Inspection 3 107,5

4 Storage 2 343,68

5 Delay 2 2184,78

12 3355,09 Total
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Failure (pemborosan) Prioritas ke- S O D RPN Usulan Perbaikan

Melakukan revitalisasi dan pengecekan berkala 

terhadap mesin-mesin yang digunakan

Melakukan re-check antara Divisi Marketing 

dengan Divisi PPC terkait dengan grade / 

spesifikasi yang diinginkan konsumen sebelum 

melakukan proses produksi

Over Production 2 7 5 2 70

Melakukan re-check antara Divisi Marketing 

dengan Divisi PPC terkait dengan grade / 

spesifikasi yang diinginkan konsumen sebelum 

melakukan proses produksi

Melakukan revitalisasi dan pengecekan berkala 

terhadap mesin-mesin yang digunakan

Membuat penjadwalan produksi yang teratur 

sesuai dengan grade / spesifikasi yang sesuai 

dengan pesanan

Melakukan pelatihan yang cukup pada para 

tenaga kerja

Melakukan tes kesehatan dan tes psikologi 

secara berkala pada para tenaga kerja

Unnecessary Inventory

5 1 3 10 30 Melakukan perbaikan jadwal pemesanan bahan 

baku

Melakukan pelatihan yang cukup pada para 

tenaga kerja

Melakukan peneguran terhadap tenaga kerja 

yang tidak mematuhi SOP dengan baik

Excessive Transportation 7 1 1 10 10 Melakukan pembaharuan alat transportasi untuk 

memindahkan barang

40

Defect 1 8 10 1 80

Waiting 3 1 5 8

20

Unnecessary Motion 4 1 4 9 36

Innapropriate Processing 6 1 2 10
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