BAB I

PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang

Kualitas merupakan hal penting dalam meningkatkan daya saing produk yang
harus memberikan kepuasan kepada pelanggan yang setidaknya sama dengan
produk pesaing. Peluang ketidaksesuaian produk terhadap standar dapat terjadi di
sepanjang proses produksi. Produk yang tidak sesuai dengan standar yang telah
ditetapkan, tidak dapat langsung dijual tetapi akan diperbaiki terlebih dahulu.
Secara umum kualitas atau mutu merupakan karakteristik dari suatu produk atau
jasa yang ditentukan oleh pemakai atau customer dan diperoleh melalui
pengukuran proses serta - melalui perbaikan yang berkelanjutan (continuous
improvement). Keuntungan yang dicapai “dengan menghasilkan produk yang
bermutu yaitu pertama, peningkatan pasar (market gain), mutu produk yang
meningkat akan membuat produk tersebut makin dikenal sehingga permintaan
pasar meningkat dan keuntungan perusahaan juga meningkat. Keuntungan kedua
adalah penghematan biaya (cost saving). mutu produk yang meningkat akan
menurunkan biaya produksi, cacat produk tentu akan membutuhkan tambahan
biaya material, biaya tenaga kerja, Iistrikldll, yang mengurangi keuntungan
perusahaan

PT. Fuji Kinzoku Indonesia adalah perusahaan otomotif dimana beberapa
vendor nya adalah PT. Toyota Motor Manufacturing Indonesia, PT. Astra
Daihatsu Motor Indonesia, PT. lhara Manufacturing Indonesia, PT. Akhasi
Wahana Indonesia (PT. AWI). Berdiri di Indonesia pada tanggal 8 maret 2013
dan mulai produksi pada bulan desember 2014.

PT Fuji Kinzoku indonesia mengkhususkan diri dalam pemrosesan press
gambar ultra mendalam, dan terlibat dalam pembuatan komponen logam untuk
mobil dan elektronik konsumen. Namun, dalam proses produksinya, masih
banyak kendala yang ditemukan seperti cacat pada produk. Tingginya angka cacat
yang tinggi sehingga menimbulkan pemborosan dari segi biaya dan waktu selain
itu, dapat menyebabkan produk yang dihasilkan tidak sesuai dengan spesifikasi
dari customer dan akan sangat berbahaya apabila digunakan untuk sebuah part

kendaraan.



PT Fuji Kinzoku Indonesia memiliki suatu kebijakan bahwa produk yang
diproduksi akan diperiksa kembali dibagian Quality Control (QC) pada proses
measuring. Serta, akan diperikasa secara visaual check 100% pada bagian
Inspection (Inspeksi) dan akan digolongkan dalam dua kriteria, yaitu OK, dan NG
(Not Good). Barang yang tergolong OK akan dikirim langsung ke bagian /ogistic
untuk pemberian label dan dipersiapkan berdasarkan forcase dari customer dan
dilakukan proses pengiriman kepada customer dengan aman dan tepat waktu agar
mencapai kepuasan dari customer. Sedangkan, untuk yang tergolong NG akan
langsung di buang ketempat penampungan prodak NG untuk selanjutnya di
lakukan proses penghancuran prodak NG tersebut.

Berdasarkan data laporan inspection tiap bulan diketahui bahwa jumlah cacat
prodak nilainya cukup tinggi, seperti ditujukan pada tabel 1.1 Jumlah cacat
produk yang tinggi maka dapat menimbulkan kerugian yang semakin banyak pula
yang harus ditanggung perusahaan , maka perlu dilakukan kaizen/perbaikan agar
dapat menekan kerugian atas prodak cacat serta para imspector tidak kesulitan
dalam proses pengecekan dan tingkat kefokusan inspector terjaga, dengan
demikian dapat menganalisir proses terjadinya terkirimnya prodak cacat ke
customer.

Dalam penelitian ini akan [dijelaskan-rencana, penetdpan Six Sigma karena,
metode peningkatan kualitas yang sangat fenomenal dan banyak digunakan oleh
perusahaan dan organisasi. Untuk itu dengan diterapkannya metode Six Sigma ini
diharapkan kualitas pada perusahaan menjadi lebih baik dan tingkat persentase

cacat produk berkurang.
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Penelitian yang ini menggunakan metode DMAIC, sehingga
mempermudah proses pengolahan data yang sudah terkumpul. DMAIC ini
memiliki fungsi yang penting untuk penelitian ini Metode yang umum digunakan
dalam Six Sigma adalah DMAIC yang merupakan akronim dari Define, Measure,
Analyze, Improve, dan Control (Taneja& Manchanda, 2013). Ada beberapa alat
atau Quality Tools yang dapat digunakan dalam Metodologi DMAIC, Sedangkan
batasan dalam penelitian ini tahap DMAIC hanya sampai pada

Improve

1.2 Perumusan Masalah

Berdasarkan uraian latar belakang di atas, peneliti mencoba merumuskan
masalah agar penelitian yang dilakukan-lebih terarah dan mencapai hasil yang
diharapkan. Adapun perumusan masalah dalam penelitian ini adalah
Menganalisis jenis cacat yang terjadi sefta mencari tau faktor-faktor penyebab

cacat produk tersebut

1.3 Tujuan Penelitian
Tujuan yang ingin di capai dari penglitian ini adalah :
1. Untuk menganalisis jenis dan,jumlah cacat yang seriag terjadi
2. Untuk mengetahui apa penyebab masalah dari cacat yang sering terjadi
3. Memberikan solusi terhadap tindakan yang seharusnya dilakukan kepada

produk cacat tersebut.

1.4 Manfaat Penelitian

1. Manfaat bagi penulis
Pada penelitian ini, penulis dapat menerapkan teori-teori yang diperoleh saat
kuliah dan menambah wawasan ilmu yang di dapat.

2. Manfaat bagi perusahaan
Hasil penelitian ini diharapkan dapat bermanfaatkan bagi pihak manajemen
perusahaan sebagai bahan evaluasi dalam mengalalisis jenis dan jumlah cacat

prodak yang sering terjadi.



3. Manfaat bagi akademik
Penelitian ini dapat dijadikan sebagai bahan untuk menambah wawasan

pembaca dan sebagai eferensi dalam bidang pengetahuan dan penelitian

1.5 Asumsi dan Batasan
Dalam penelitian ini akan dilakukan pembatasan masalah dan asumsi agar

pelaksanaan penelitian dan hasil yang diperoleh sesuai dengan tujuan.

1. Batasan penelitian ini meliputi:

a. Penelitian dilakukan di divisi Quality Control (QC) tepatnya pada bagian
inspection visual check 100%

b. Pengumpulan data berasal dari pegecekan setiap harinya

c. Penelitian 1ni fokus hanya pada cacat produk yang sering terjadi selama satu

tahun

2. Dalam penelitian ini asumsi yang dapat digunakan adalah:

a. Kondisi perusahaan tidak berubah selama penelitian.

b. Data yang diperoleh telah dipertimbangkan kelayakannya oleh perusahaan.
c. Penganbilan data di PT.Fuji KinZoku.Indentsia

d. Metode analisa yang digunakan adalah metode Six Sigma DMAIC

1.6 Sistematika Penulisan
Dalam tugas akhir ini, sistematika penulisan yang penulis gunakan sebagai
acuan adalah :
BAB 1 PENDAHULAUN
Bab ini berisi latar belakang masalah, perumusan masalah, tujuan
penelitian, manfaat penelitian, pembatasan masalah dan sistematika
penulisan.
BABII TINJAUAN PUSTAKA
Bab ini berisi tentang teori-teori yang berhubungan dengan kualitas

dan metode DMAIC yang dapat membantu dalam penelitian.



BABIII METODE PENELITIAN
Bab ini berisi tentang langkah-langkah serta metode-metode yang
digunakan dalam penyelesaian masalah yang terjadi di tempat
penelitian. Metodelogi penelitian digunakan agar penelitian yang
dilakukan dapat berjalan sistematis dan jelas sehingga sesuai
dengan tujuan yang akan dicapai.

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA
Bab ini berisi tentang jenis data yang dikumpulkan dan pengolahan
untuk mendapatkan rekomendasi perbaikan.

BABV KESIMPULAN DAN SARAN
Bab ini berisi tentang analisis berdasarkan hasil atau data yang
didapatkan pada masing-masing tahan DMAIC yaitu pada tahan
define, measure, improve, dan control.

DAFTAR PUSTAKA
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