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1.1 Latar Belakang
PT Meiwa Kogyo Indonesia berlokasi di Kawasan KIIC, Karawang, dan

berperan dalam pembuatan komponen roda dua dan roda empat yang terbuat dari

unium. Karena banyakaya jenis produk yang dibuat, perusahaan dituntut pula
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Selisih Target

No. Departe get Defect Actual
dan Actual
1 Die Casting 5,21% 1,45% ‘
2 Machining < 3 0
3 Painting <15,01% % 1,99%
4 Assembling <0,16% 1,2% ,04%
5 Finishing 0% 1,56% 1,56%

Terlihat dari data di atas bahwa departemen machining merupakan
departemen yang paling jauh selisih antara target dengan actual. Hal inilah yang



menjadi dasar dalam melakukan penelitian ini dengan tujuan menurunkan selisih
target dengan actual dan membuat rencana perbaikan untuk departemen machining.
Departemen machining sendiri memproduksi beberapa part, dalam hal ini
digunakan data produksi tutup oli sepeda motor yang notabene menjadi part dengan
defect tertinggi di departemen machining sebagai bahan utama data penelitian.

Berikut merdpakan data dari produksi dan jumlah defect tutup oli sepeda motor

artemen machining dari Mei-Oktober 2022:
abel 1. 2 Data Produksi.J utup Oli Sepeda Motor Departemen Machining

2

Jumlah Defect

No. Periode Jumlah Unit . Jumlah Defect 0
é (%)
1 Mei 2022 26.081 1.021 3,91%
2 Juni 20225= 2305 8153 40%
3 Juli 2027 ;510 1819%
4 Agustus 20 28360 8 16%

\ Sepember 2 4,91%
\ Oktober 20 4,12%
), " umlah Total 1.200 5,746 3,80%
w’w
Berdasarkan tabel produksi di atas, selg eriode 6 bulan PT Meiwa Kogyo

Indonesia telak rod Ra ’_A‘N} eda motor dan
ditemukan sebanye itu 3,80% dari

spartemen machining, di mana target standar mutu

standar mutu terdapatypade
seharusnya 1,31% (total)¥dan 0;05% (internal) sesuai dokumen sasaran mutu
perusahaan (terlampir).

Dalam mengatasi masalah ter : 11gu metode six.sigma dengan
alat DMAIC (Define, Measure, Analyse, ontrol) dan FMEA(RFailure
Mode and Effects Analysis). Six sigma merupakan metocle atan kualitas
yang banyak digunakan oleh perusahaan dan organisasi dengan mengedepankan
konsep bahwa hanya akan ada 3,4 defect produk untuk setiap 1 (satu) juta yang di
produksi. Six sigma merupakan sebuah filosofi bagi manajemen perusahaan dan alat
ukur bagi upaya perusahaan untuk memperbaiki kualitas produk melaluiperbaikan
proses. Sedangkan FMEA(Failure Mode and Effects Analysis) biasanya



dipakai sebagai teknik untuk mengidentifikasi berbagai mode kegagalan yang

mungkin terjadi, dengan tujuan memperbaiki kualitas produk atau komponen.

1.2 Rumusan Masalah

Setelah mempelajari latar belakang di atas, diambil beberapa masalah di

va adalah sebagaisberikut:
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Jika digunakan metode six sigma denga pan DMAIC dan FMEA?

2. Jenis defect apa yang mempunyai Risk Priority Number (RPN) tertinggi dalam
proses produksi di PT Meiwa Kogyo Ind
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1.4 Manfaat
Dalam penelitian ini, manfaat yang at dicapal adala pagal beri
1. Manfaat Teoris
Penelitian ini diharapkan mampu memberikan manfaat yang dapat
menambah pengetahuan dan wawasan perkembangan teori yang berkaitan dengan
kualitas produk agar proses produksi dalam suatu perusahaan dapat berjalan dengan
lancar.



2. Manfaat Praktis Bagi Penulis
a. Untuk melengkapi tugas akhir dalam Program Sarjana (S1) pada Program
Studi Teknik Industri di Universitas Buana Perjuangan Karawang.
b. Untuk menambah pengalaman serta pemahaman melalui proses
pembelajaran yang bermanfaat dan menambah ilmu pengetahuan serta

rawasan ilmiahpeaulis.

Hasil penelitian ini diharapkan dapat :!&ikan sebagai bahan pertimbangan
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Berikut adalaltringkasan, dari batasan masalah penelitian ini:

1.5 Batasan

1. Penelitian ini aka okus pada departemen machining di PT Meiwa Kogyo

Indonesia yang berlokasidiskawasamindustri KIIC, Karawang. Departemen'ini

akan menjadi objek utama dalam, ana alitas produk tutup oligsepeda
motor.

2. Fokus utama penelitian adalah pada produt otor di
departemen machining. Produk ini akan menjadi fokus analisis kualitas untuk
mengidentifikasi masalah dan mengusulkan perbaikan.

3. Metode yang akan digunakan dalam penelitian ini adalah six sigma dengan
tahapan DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) dan analisis
FMEA (Failure Mode and Effects Analysis). Pendekatan ini akan membantu

dalam mengidentifikasi dan mengatasi masalah kualitas yang ada.



4. Data yang akan digunakan dalam penelitian ini diperoleh dari periode
Mei hingga Oktober 2022. Data ini akan menjadi dasar analisis kualitas
produk untuk mengidentifikasi tren dan permasalahan yang relevan.

5. Peneliti akan memberikan rekomendasi perbaikan untuk produk tutup oli

sepeda motor dri “departemen machining. Namun, implementasi

n tidak akan-dila proses produksi selama

i enda
penelitian ini.
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