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ABSTRAK

PT. IMR Arc Steel merupakan perusahaan manufaktur yang bergerak dalam bidang
produksi Stainless Steel Coil. PT. IMR Arc Steel perlu terus-menerus meningkatkan
Kinerja perusahaan untuk meningkatkan kualitas produk.Tujuan dari penelitian yang
dilakukan adalah untuk mengidentifikasi, mereduksi dan memberikan usulan perbaikan
terhadap pemborosan (waste) pada proses produksi Stainless Steel Coil. Metode yang
digunakan adalah konsep lean manufacturing dengan tools value stream mapping dan
bantuan metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Berdasarkan hasil
penelitian pada value stream mapping didapatkan reduksi waktu dari 461 menjadi 416
menit. Berdasarkan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) diketahui akar
penyebab masalah pada pemborosan (waste) tertinggi adalah suhu Hot Bucket yang
kurang stabil pada proses pembakaran biji besi, kemudian terjadi delay dikarenakan
menunggu pemanasan suhu dalam hot bucket, loading tabung biji besi, loading torpedo
bucket, serta menunggu pemanasan suhu hot roller mill dan terdapat tingginya
presentase produk defect yang diolah kembali. Rekomendasi perbaikan yang dapat
diusulkan yaitu melakukan kalibrasi serta kontrol suhu sampai didapatkan standart
suhu hot bucket yang paling sesuai serta berlangsung stabil, memasukkan scraph
bersamaan dengan set up pemanasan hot bucket,menghilangkan aktivitas loading
tabung biji besi dan loading topedo bucket, dan set up pemanasan hot roller mill
sebelum billet sampai dikirim dan dengan meminimasi kesalahan pada tiap-tiap
section dan mengoptimalkan proses pada masing-masing section sesuai dengan

Standard Operating Procedure (SOP) yang ditetapkan perusahaan.

Kata Kunci: Failure Mode and Effect Analysis, Lean Manufacturing, Process Activity
Model.



ABSTRACT

PT. IMR Arc Steel is a manufacturing company engaged in the production of
Stainless Steel Coil. PT. IMR Arc Steel needs to continuously improve firm
performance to improve its product quality. The objective of this study is to identify,
reduce, and propose improvements to waste in the Stainless Steel Coil production
process. The method used was the lean manufacturing concept with value stream
mapping tools and the help of the Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) method.
Based on the results of the study on the value stream mapping, it was found that the
time reduction was from 461 minutes to 416 minutes. Based on the Failure Mode and
Effect Analysis (FMEA), recommendations for improvements that can be proposed are
to calibrate and control the temperature until it reaches the hot bucket temperature
standard that is most suitable and stable, enter the scraph along with the hot bucket
heating set up, eliminate the activity of iron ore tube loading and topedo bucket
loading, and setting up hot roller mill heating before the billets arrive and by
minimizing errors in each section and optimizing the process in each section according

to the Standard Operating Procedure (SOP) set by the company.

Keywords: Failure Mode and Effect Analysis, Lean Manufacturing, Process Activity
Model.
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