BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Didalam era globalisasi seperti sekarang ini, sektor industri memegang
peran yang sangat penting dalam kehidupan manusia. Untuk meningkatkan
kualitas pada perusahaan agar sesuai standar adalah menerapkan sistem
pengendalian kualitas yang tepat untuk mempunyai tujuan dan tahapan yang jelas,
serta memberikan inovasi dalam melakukan pencegahan dan penyelesaian
masalah-masalah. Kualitas suatu produk merupakan salah satu kriteria yang
menjadi pertimbangan pelanggan dalam memilih produk. Kualitas produk juga
merupakan indikator penting bagi perusahaan untuk dapat berdiri ditengah
ketatnya persaingan dalam dunia industri. Kualitas produk semata-mata
ditentukan oleh konsumen sehingga kepuasan konsumen hanya dapat dicapai
dengan memberikan kualitas yang baik. Kualitas suatu produk dibangun
perusahaan dengan memperhatikan kebutuhan dan keinginan customer karena
suatu pabrik industri tidak akan bertahan apabila produk yang dibuat atau dipesan
tidak sesuai dengan keinginan konsumen. Mempunyai konsumen yang puas akan
produk tersebut merupakan suatu hal yang penting bagi setiap perusahaan. Untuk
membangun kepuasan konsumen, identifikasi faktor- faktor kepuasan pelanggan
perlu dilakukan.

Menurut (Xu & Wunsch, 2008).Algortima kmeans clustering adalah
erupakan salah satu metode yang melakukan pengelompokan data dengan system
partisi dan dialokasikan data ke dalem cluster secara random/acak dan menurut
(deming, 2001). PDCA adalah merupakan suatu metode dalam melakukan
perbaikan terus menerus dengan tahapan merencanakan, melaksanakan,
memeriksa dan tindakan perbaikan. PT XYZ adalah perusahaan yang
memproduksi mobil dan motor baik domestic maupun internasional, pada bagian
stamping press side body mobil dalam melakukan pengepressan sering terjadi
defect pada body mobil, maka perlu ada nya penanganan dalam meminimalkan
atau mengurangi defect sedangkan penyebab dari kecacatan tersebut belum di
ketahui. Karena tuntutan kualitas yang sangat menentukan eksistensi produk maka
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penyimpangan terhadap produk cacat yang dihasilkan harus dihilangkan
semaksimal mungkin. Maka dari itu penulis berusaha mencari pemecahan
masalah tersebut dengan menggunakan metode algoritma kmeans clustering dan
metode PDCA, data cacat pada produk tersebut antara lain dapat dilihat pada data
dibawabh ini:

Tabel 1.1 Jenis Kecacatan Dan Angka Kecacatan Bulan Januari-Juni 2019

Total Produksi | Aktual Produksi

Bulan (Unit) (Unit) Penyok Benjol Baret Patah Belubang | Total Defect | % Defect
Januari 17600 17277 114 102 103 2 2 323 1,84
Februari 15200 14881 118 96 101 2 2 319 2,10

Maret 16000 15692 115 92 96 3 2 308 1,93

April 16000 15703 92 99 103 1 2 297 1,86

Mei 16800 16512 98 91 92 4 3 288 1,71

Juni 12000 11792 79 55 69 3 2 208 1,73

Total 93600 91857 616 535 564 15 13 1743 11,16
Max Toletansi Defect Perusahaan 1,5%

Sumber : PT. XYZ (2019)

Dari tabel diatas defect yang terjadi melebihi toleransi perusahaan 1,5%

standar dari perusahaan tidak boleh lebih dari 1,5%.

Gambar 1.1 Side Body Mobil
Sumber: PT XYZ (2019)

Dari gambar diatas adalah hasil produksi dari PT XYZ yang melebihi dari

nilai standar defect perusahaan yaitu 1,5%.
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Tabel 1.2 Data Persentase Jumlah Jenis Defect Pada Side Body Bulan Januari -

Juni 2019
, Target Produksi | Total Jumlah 0 :
Jenis Defect (Unit) Defect (Unit) Yo Kumulatif
Baret 93600 616 35 35
Benjol 93600 535 31 66
Penyok 93600 564 32 98
Patah 93600 15 1 99
Berlubang 93600 13 1 100
Total 468000 1743 100 398
Sumber: Pengolahan Data (2019)
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Gambar 1.2 Diagram Histrogram
Sumber: Pengolahan Data (2019)

Berdasarkan pada tabel diatas dapat dilihat bahwa telah terjadi produk cacat
pada pada bagian stamping press side body mobil dalam melakukan pengepressan
sering terjadi defect pada body mobil, hal ini terjadi selama 6 bulan dari bulan
Januari 2019 sampai dengan bulan Juni 2019. Meningkatnya produk cacat terlihat
pada jenis cacat Baret dengan total 616 unit dengan total presentase 35%, jenis
benjol total 535 unit dengan presentase 31% dan jenis penyok total 564 unit
dengan presentase 32%.
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1.2 ldentifikasi Masalah
Berdasarkan latar belakang yang telah dijelaskan di atas, maka identifikasi
permasalahan dan lain-lain penelitian ini, antara lain :
1. Terjadinya kecacatan / NG (not good) pada produk side body mobil
2. Adanya produk cacat yang dihasilkan sehingga tidak sesuai dengan
standar mutu yang telah ditetapkan berdasarkan latar belakang melebihi

batas toleransi

1.3 Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang dan identifikasi masalah yang telah diuraikan,
maka rumusan masalah dalam penelitian ini adalah :
1. Faktor-faktor apa saja yang menyebabkan terjadinya produk cacat / NG
(not good) pada produk side body mobil?
2. Bagaimana solusi perbaikan ketidaksesuaian produk cacat yang dapat di
usulkan untuk menurunkan produk cacat / NG (not good) tersebut pada

side body mobil?

1.4 Batasan Penelitian
Agar penelitian ini tidak terlalu luas maka akan dibatasi, antara lain :
1. Penelitian dilakukan hanya di department side body mobil di PT. XYZ.
2. Data produk cacat / NG (not good) yang digunakan adalah pada bulan
Januari-Juni 2019.
3. Penelitian ini tidak sampai membahas perhitungan biaya produk NG (not

good) pada produk side body mobil.

1.5 Tujuan Penelitian
Adapun tujuan yang hendak dicapai dari sebuah penelitian ini adalah
sebagai berikut :
1. Menentukan akar masalah dominan penyebab produk cacat / NG (not
good) pada produk side body mobil.
2. Menentukan usulan pengendalian kualitas produk side body mobil

dengan menggunakan metode PDCA.
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1.6 Manfaat Penelitian
1.6.1 Bagi Peneliti
1. Dapat memberikan tambahan pengetahuan dan pengalaman dalam hal
memecah permasalahan yang berkaitan dengan pekerjaan di dunia industri.
2. Sebagai masukan dan menambah wawasan bagi mahasiswa untuk penelitian
tentang perbaikan kualitas dengan menggunakan PDCA (plan do chek
action)
1.6.2 Bagi Perusahaan
1. Sebagai masukan bagi perusahaan dalam menghindari dan mengurangi
resiko produk cacat atau NG (not good) pada proses pembuatan side body
mobil di PT XYZ.
2. Memberikan wawasan kepada semua pekerja perusahaan PT. XYZ betapa
penting peningkatan kualitas diri  sendiri maupun produk dalam
memecahkan setiap problem sehingga menjadi nilai tambah bagi

perusahaan.

1.7 Tempat dan Waktu Penelitian

Penelitian dilakukan selama kurang lebih 1 bulan di PT. XYZ yang
bertempat di JIn raya Diponegoro Km. 38 Jatimulya, Kecamatan Tambun selatan
Kabupaten Bekasi, Jawa barat 17510

1.8 Pengumpulan Data

Sebagai bahan pendukung penelitian diperlukan pula beberapa data yang
berkaitan, oleh sebab itu dilakukan beberapa cara dalam pengumpulan data,
diantaranya :

A. Metode Wawancara (Interview)

Wawancara (interview) yaitu suatu model mencari data atau informasi
dengan mengajukan pertanyaan-pertanyaan atau tanya jawab secara langsung
kepada tenaga kerja department Stamping press dari Perusahaan PT. XYZ.

B. Metode Observasi
Metode observasi atau pengamatan merupakan salah satu metode

pengumpulan data/fakta yang cukup efektif. Observasi merupakan pengamatan
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langsung yaitu suatu kegiatan yang bertujuan untuk memperoleh informasi yang
diperlukan dengan cara melakukan pengamatan dan pencatatan dengan peninjauan
secara langsung ke lapangan.
C. Metode Kualitatif
Metode Kualitatif merupakan analisis yang memberikan gambaran umun
perusahaan untuk mengevaluasi dan menilai program-program pengendalian
kualitas yang ditinjau dari penerapan-penerapan unsur dan pendukung program
dari penegendalian kualitas, sumber data yang digunakan dalam penelitian adalah
ruang lingkup pabrik.
D. Metode Kuantitatif
Metode kuatitatif yaitu analisis yang berdasarkan dari Data yang dapat
dianalisis dengan teknik analisis kuantitatif adapun data-data tersebut meliputi

data produk cacat periode Januari hingga Juni 2019.

1.9 Sistematika Penulisan

Sistematika pembahasan laporan penulisan skripsi ini dibagi menjadi 5
(lima) bab. Berikut penjelasan tentang masing-masing bab :
BAB | PENDAHULUAN
Dalam bab ini penulis memaparkan tentang umum/Iatar belakang, maksud dan
tujuan, identifikasi masalah, rumusan masalah, batasan masalah, tujuan penelitian,
tempat dan waktu pelaksanaan, metode penelitian dan sistematika penulisan.
BAB Il LANDASAN TEORI
Dalam bab ini menjelaskan tentang konsep dasar dan teori-teori dari permasalahan
yang akan dibahas dan dianalisis yaitu yang berkaitan dengan pemecahan masalah
yang akan dilakukan.
BAB Il METODOLOGI PENELITIAN
Menjelaskan cara pelaksanaan kegiatan penelitian, mencakup cara pengumpulan
data, alat yang digunakan dan cara analisis data.
BAB IV ANALISIS DATA DAN PEMBAHASAN
Dalam bab ini dijelaskan tentang bagaimanan cara mengolah data serta mencari
solusi dalam memecahkan permasalahan yang telah peneliti angkat dengan

Analisis pengendalian.., Hendri Prastya W , Fakultas Teknik 2020



mencari solusi untuk menghindari dan mengurangi penurunan kualitas pada
tenaga kerja yang berdampak pada produk di PT. XYZ.

BAB V PENUTUP

Dalam bab ini penulis menjelaskan tentang kesimpulan dari penelitian yang telah
dibahas serta diselesaikan, dan juga memberikan saran-saran yang berkaitan
dengan materi pembahasan kepada pihak PT. XYZ agar dapat dilakukan
perbaikan.

DAFTAR PUSTAKA

LAMPIRAN
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