BAB I
PENDAHULUAN

1.1  Latar Belakang Masalah
Persaingan industri saat ini semakin kompetitif setelah dibukanya pasar bebas,

untuk memenangkan kompetisi dengan industri sejenis perusahaan harus memberikan

perhatian penuh terhadap kualitas pseduk, Berusahaan yang akan bertahan dan bahkan
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untuk memenuhi . kebutghan'7 dan

dinyatakan secara| ga} aupu.r:r,!i.j:ngéQfﬁ* ||’N7,1;|Jtu m rﬂru Assauri (2008) diartikan

berbagai pendapat para hlif,hél;lpltlpat_ i
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pengguna saat ini samakin kritis, dalam-me
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pengendalian kualitas yang kurang baik. Oleh sebab itu pengendalian kualitas yang

produk cacat setelah melal

baik sangat diperlukan bagi perusahaan untuk dapat menghasilkan produk yang baik
(bebas dari cacat) dan produk yang baik akan tercipta dari proses yang baik pula.

Pengendalian kualitas pada saat ini dapat dilakukan dengan berbagai macam
metode yang dikembangkan oleh berbagai pihak baik dari akademisi sebagai dasar

referensi teori, maupun praktisi dari dunia industri sebagai objek dari pengetahuan
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yang sedang berkembang. Salah satunya adalah pengendalian kualitas dengan metode
Six Sigma menggunakan alat bantu statistik. Penerapan metode six sigma dilakukan
dengan konsep DMAIC (Define-Measure-Analyze-Improve-Control). Six Sigma
merupakan salah satu program perbaikan kualitas yang berkesinambungan. Penerapan
sistem pengendalian kualitas dengan metode Six Sigma diharap dapat membantu
untuk mengurangi, bahkan menghilangkan jumlah produk cacat menuju tingkat

kegagalan nol (zero defect). Six Sigma itu sendiri memiliki tujuan untuk tidak

menghasilkan cacat melebihi 5T sejuta sempatan DPMO (Defect per million
opportunities) dan yang lebi
bagi perusahaan karena

buruk s of poor quality). Akan tetapi
defect ake}m selalu\‘aq a tidak ada hasil output
?:s, er angsung dquan balk\(ﬁﬁ enar sesuai dengan yang di

*laan perakitan kendaraan
olenh PT. Krama Yudha
L-SOO (SL), Colt T120SS
ulai tahun 2013. Terdapat

sempurna meskipug

tentukan.

painting dan trimming.

elakukan pemeriksaan pada

e”%“‘e”ﬂika” k“a'”ﬂi jgda

setlap proses sebelum ditransfer pada proses sel

Mrmp ;

ya kemudian melalui proses

diperbaiki kembali (repair), namun perusahaan akan dihadapkan dengan biaya
material yang digunakan untuk memperbaiki defect (consumable material repair) dan
biaya-biaya yang timbul akibat defect. Dengan demikian menghasilkan produk
berkualitas yang bebas dari kerusakan berarti terhindar dari pemborosan dan
ineficiency sehingga biaya produksi akan menjadi rendah.
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Proses pengelasan welding merupakan bagian terpenting atau sebagai proses
awal dalam industri perakitan kendaran, sehingga kebutuhan akan pengelasan sangat
tinggi. Oleh karena itu teknologi pengelasan semakin lama semakin berkembang.
Seperti pada proses welding di PT. Krama Yudha Ratu Motor yang mengggunakan
teknik las titik spot welding. Las titik merupakan cara pengelasan resistensi listrik
dimana dua atau lebih lembaran logam dijepit diantara dua elektroda logam dibawah
pengaruh tekanan arus listrik. Pada preses welding di PT. Krama Yudha Ratu Motor

las titik spot welding digunakap‘dalam peny mbungan komponen berupa plat-plat
hingga membentuk kabins De ses welding terdapat beberapa

arena ha
fo& |

permasalahan yang terjag

kb ryeng dapat mempengaruhi hasil
pengelasan.

MenghaSIIkautR
diharapkan karena s ‘'selanjutnya. Dalam proses
welding kabin co , terdiri dari 11 Proses
Mainline dan 5 Prose a0la i F i ing terdapat pemeriksaan

defect pada keluaran (ou put)kp q es welding. e ikut/gambar output proses welding

yang dilakukan oleh masih sering ditemukan

Gambar 1.1 Unit Kabin Colt Diesel (TD)
Sumber : PT Krama Yudha Ratu Motor
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Berdasarkan proses pengamatan yang dilakukan dapat diperoleh data jenis
defect yang terdapat pada aktifitas produksi. Berikut jenis-jenis defect pada proses

welding :
Tabel 1.1 Jenis Defect Proses Welding
Jenis Defect Keterangan
Hasil dari las titik yang pada bagian permukaan (titik las)
Spatter
menonjol d
,A\
aan pada komipenen yang melengkung kedalam akibat
Dent k‘s ; H4 \
) ' n yang melengkung keluar/timbul
Ding
) e ermuka or‘l}ju\e cabin P% alami perubahan akibat
Sanding rl%
; / proseﬁ nd| (pe erlnda alusan).
\
Blow H

periode 2015.

JAKARTA RAYA
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Tabel 1.2 Problem Defect Welding Kabin Colt Diesel (TD)

TAHUN 2015 JAN | FEB | MAR | APR | MEI | JUN | JuL | AuG | SEPT | OKT | NovV | DES | TOTAL
TOTAL PRODUKSI | 3647 | 3506 | 4128 | 2506 2520 | 3404 | 3034 | 2748 | 2282 | 32.713
(Unit)
TOTAL PROBLEM | 5519 | 2407 | 2906 | 1729 1784 | 2483 | 1932 | 2186 | 1833 | 23.381
(Temuan Defect) \
Sumber : Departemen Welding PT KRV (20 5 ~3' | ‘*+
Berikut grafik rasio p es ﬁjpil T kabin colt diesel (TD)
5‘ Grafik Ra TD Tahun 2015
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JAN'15 FEB'15 | MAR'15 | AP \wl‘ JUL'15 | AUG'15 | SEPT'15 | OKT'15 | NOV'15 | DES'15
I RASIO DEFECT 0.691 0.687 0.704 0.690 0.712 0.844 0.700 0.708 0.729 0.637 0.795 0.803
—=— TARGETTD 2015| 0.378 | 0.378 | 0.378 | 0.378 | 0.378 | 0.378 | 0.378 | 0378 | 0378 | 0.378 | 0.378 | 0378

Gambar 1.2 Grafik Rasio Problem Defect Kabin Colt Diesel (TD)

Sumber : Departemen Welding PT KRM (2015)
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Berdasarkan grafik problem defect proses welding pada kabin colt diesel (TD)
dapat terlihat bahwa jumlah rata-rata defect perperiode melebihi target yang telah
ditetapkan. PT. Krama Yudha Ratu Motor menetapkan target per tahun berdasarkan
data dari laporan defect pada tahun sebelumnya. Hal ini merupakan permasalahan
dalam kualitas yang sangat penting untuk dilakukan perbaikan mengingat proses
welding merupakan proses awal pada kegiatan produksi sehingga dapat memberikan

pengaruh pada proses selanjutnya.

Berdasarkan paparan latasidoe g.di atas maka penelitian ini dilakukan
untuk perbaikan terhadap

jumlah defect yang terd at

egiatan produksi sehingga

e:;fsﬂ‘bs@gwal pad 3

u pa prases, selan tn a Je
g m nghanleow t;aofg

AN

is defect tersebut terdiri dari

spatter, dent, ding, sand

1.3 Perumusan Masalga

Berdasarkan dari latar belakang diatas maka permasalahan yang dirumuskan
dalam penelitian ini ialah :
1. Bagaimana penerapan metode six sigma dalam upaya mengurangi jumlah
defect proses welding pada kabin colt diesel (TD) ?
2. Apa jenis defect yang mengalami tingkat problem defect paling tinggi ?
3. Apa usaha yang harus dilakukan untuk dapat menurunkan jumlah defect
pada kabin colt diesel (TD) ?
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1.3 Batasan Masalah

Untuk menjaga agar tetap fokus pada permasalahan, maka penulis melakukan

pembatasan masalah terhadap ruang lingkup penelitian. Batasan masalah sebagai

berikut :

1.

1.4

1.5

1.

Data jumlah produksi yang digunakan pada kabin colt diesel (TD) tahun
2015.

Data daily defect yang.digunakan hanya pada proses welding pada
kabin colt diesel (TP

] erkait v
Penelitian ini d an'sebagal bahan masukan oleh PT. Krama
Yudha Ratu Motor untuk mengatasi permasalahan dalam hal
pengendalian kualitas baik produk maupun proses produksi.
Bagi Peneliti
Penelitian ini sangat berguna untuk menambah ilmu, pengalaman serta

memperluas wawasan peneliti khususnya tentang pemahaman konsep
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1.6

1.7

six sigma. Sehingga dengan penelitian ini dapat menjadi sarana

pembanding pengetahuan dari teori dan aktual yang ada dilapangan.

Metodologi Penelitian
1.6.1 Waktu dan Tempat Penelitian
Penelitian ini dilaksanakan pada bulan Januari sampai dengan Febuari

2016 di PT. Krama Yudha Ratughdotor yang berlokasi di JL. Raya Bekasi, Km

a. Metode

a\dengan cara melakukan
g dan sistematis kepada
bebdfapa piha*r‘gl','}éﬁtar aln| : kepala bdgian| welding, kepala bagian
Motor.

melakukan pengamatan

proses
C. Studi Pustg

teori yang digunakemsgaisk buku, literatur-literatur, jurnal e-book

yang memiliki hubungan dengan pembahasan pada skripsi ini.

Sistematika Penulisan
Sistematika penulisan dalam penelitian skripsi ini adalah sebagai berikut :
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BAB |

BAB 11

BAB Il

BAB IV

BAB V

PENDAHULUAN

Dalam bab ini terdapat uraian mengenai latar belakang masalah,
rumusan masalah, batasan masalah, tujuan penelitian, metode
penelitian yang digunakan dalam pengumpulan data serta sistematika

penulisan. Diharap mampu memberikan gambaran isi dari penulisan

skripsi ini.

lelitian, sejarah singkat
netode analisa data yang
2ngan konsep DMAIC dan

3 ng /"

pengolahata aita dilak anaglisa dan usulan perbaikan dari
hasil pengolahdhdata.

PENUTUP

Bab penutup berisi uraian tentang kesimpulan yang diperoleh dari
penulisan skripsi dan saran-saran yang sekiranya dapat bermanfaat
dimasa yang akan datang.

DAFTAR PUSTAKA
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