BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Saat ini industri di Indonesia sedang dihadapkan dengan persaingan global,
yaitu dimana adanya kebijakan tentang masyarakat ekonomi ASEAN atau yang
disebut dengan MEA. MEA memiliki pola yaitu dengan cara mengintegrasikan

embentuk sebuah sistem free trade atau

ekonomi ASEAN dengan cara

dunia bisnis.
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iken vyaitu DMAIC. DMAIC
| formal dalam six sigma yang
memiliki lima fase perbaikan, yaitu tahap define (pendefisian suatu masalah),
measure (mengukuran), analyze (menganalisa), improvement (melakukan
perbaikan), control (mengendalikan). DMAIC merupakan salah satu metode yang
dapat diterapkan oleh perusahaan untuk melakukan perbaikan kualitas, dimulai
dari mengidentifikasi suatu masalah sampai dengan melakukan suatu
pengendalian sehingga permasalahan yang ada tidak timbul kembali dan defect
yang terjadi pada produk dapat dikurangi. Konsep ini sebagai alat bantu untuk

menyelesaikan masalah secara cepat dan tepat sasaran. Dalam proses produksi,
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akan selalu ada gangguan yang timbul secara tidak terduga. Apabila gangguan ini
timbul dalam suatu proses skala kecil gangguan tersebut masih bisa diterima atau
ditoleransi, tetapi jika gangguan ini timbul dengan skala besar maka gangguan
tersebut tidak bisa diterima.

Pengendalian kualitas adalah pengendalian yang dilakukan terhadap barang
hasil produksi untuk menjamin supaya produk jadi tidak mengalami kerusakan
atau tingkat kerusakan produk sedikit (Sofjan Assauri : 2008). Definisi Mutu
merupakan suatu usaha yang dilakukan secara serius dengan tujuan agar
tercapainya suatu nilai yang mampu memberi kepuasan secara maksimal kepada
pemakainya (Irham Fahmi #2014), Kualitasiatau Mutu diartikan sebagi faktor-
faktor yang terjadi dalam suatuibarang atauijasayang menyebabkan barang atau
jasa tersebut sesuai dgngan tujuan untuk apa'parang atau hasil itu dimaksudkan
atau dibutuhkan (SofjapwAssauri : 2008). Untuk ‘mendapatkan kualitas yang baik
dari hasil produksy dibutyhkan, suatu pengendalian kualitas pada suatu proses
produk, pengendalian/tersebut/dengan konsep DMAIC.|Konsep tersebut sangat
membantu perusahaan dalam pengambilan keputusan untuk perbaikan kualitas.

Dalam hal ini pengendalian kuakitas menggunakarn tkonsep metode DMAIC
(Define - Measurel+ Analyze -/ Improve-=-Control) adalah metodelogi peningkatan
terus-menerus, terutama‘digunakan ‘datam program’six sigma atau line six sigma
(Vincent Gaspersz || 2012).-Pengertian.memiliki lima tahapan dengan sebutan
DMAIC sebagi berikut.

1. D, Define mendifinisikan sebuahrgambayan pgluang.

2. M, Measure melakukan ukur gapaiankinerjd.

3. A, Analyze telitiyghelakukan kesempataafanalisis atas peluang.

4. |1, Improve melakukan tingkateapatan perbaikan atas sebuah kinerja yang

sudah dicapai.

5.C,Control memberikan sebuah pengendalian atas kinerja yang sudah

diterapkan. (Murdifin Haming dan Mahfud Nurnajamuddina : 2012).

Pengendalian sebuah kualitas dengan konsep metode DMAIC (Define —
Measure — Analyze — Improve - Control) memakai alat atau tools dari seven tools
yang hanya diperlukan. Suatu proses produksi manufacturing sangat bermanfaat

karena merupakan kunci keberhasilan suatu perusahaan dalam persaingan pasar
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dalam negeri maupun luar negeri. PT. Topjaya Antariksa Electronics merupakan
perusahaan yang bergerak di bidang industri manufaktur electronics pembuatan
kulkas, home freezer dan showcase dengan merek Toshiba. Model yang di
produksi adalah PU Door atau yang disebut komponen pintu kulkas dan home
freezer yang berfungsi untuk mempermudah akses pengguna dalam membuka dan
menutup pintu. PU Door yang telah dibuat kemudian masuk ke dalam proses
selanjutnya yaitu assembling yang masih berada di PT. Topjaya Antariksa

Electronics hingga kulkas, home freezer dan showcase siap dikirim ke para
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Tabel 1.1 Defect PU Door Periode Januari 2015-Desember 2015

Jumlah Jumlah | Proporsi
Kode
No Part Number produk Defect defect
Model
(part) (%)
1 SD9P | 05011801587 | 66.230 264 0,40
2 | SD 155 | 05011801597 | 80.000 372 0,47
3 | SD185 |0501180174Z | 95.230 451 0,48
4 SD 195 | 0501210175Z | 147.700 740 0,51
5 | TD258 |05 30.800 145 0,48
6 | TD 255 011811f 8.800 108 0,38
7 | HF K1 18 40,200 161 0,41
4
8 | HF 05031804517 188 0,42
A A w
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Gambar 1.1 Grafik Batang Jumlah Produk-Defect-Proporsi Defect
Sumber : QC Dep PT. Topjaya Antariksa Electronics

Pada tabel 1.1 defect PU Door periode Januari 2015-Desember 2015 dan
pada gambar 1.1 grafik batang jumlah produk-defect-proporsi defect, tingginya
jumlah defect yang terjadi didalam proses produksi PU Door yang sudah melebihi
batas proporsi kebijakan yang sudah ditetapkan dan diterapkan dalam QC Dept
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PT. Topjaya Antariksa Electronics untuk seluruh model PU Door memiliki
standar proporsi model part sebesar 0,45%. Ada beberapa model part yang
melebihi batas toleransi proporsi defect yang sudah ditentukan, model-model part
yang sudah melewati standar proporsi defect dalam QC Dept Topjaya Antariksa
Electronics yaitu SD 155, SD185, SD 195, dan TD 258, model part yang paling
tertinggi melebihi batas toleransi defect yakni terdapat pada model part SD 195
Part Number 0501210175Z dengan jumlah total proporsi defect sebesar 0,51 %
part per tahun, jumlah total dari cacat (defect) sebesar 740 part per tahun, dan dari

total yang diproduksi sebanya . part per tahun. Dibawah ini adalah

K J?E i '? \
00 / Kode Eef%@‘ o % } Persentase

Kumulatif

i SD"1*95 \Wﬁl%ﬁ 14,36% 14,36%

/ 5? 0 27,89%
“ (&}g\“':nif '(l3, Yo 41,42%
A\ F%ﬁqu%“ J13' % 54,65%
5\\ H\L:"Kreg 0,4‘2% /’ 1}1)84% 66,49%
'54% 78,03%
26% 89,29%
=7 10,71% 100,00%
100,00%

Sumber : Data Yang Diolah

Pada tabel 1.2 dari hasil pengamatan yang dilakukan didapat penyebab
defect, frekuensi dan persentasenya seperti pada tabel diatas, perhitungan

frekuensi dihitung dengan rumus sebagai berikut :

Jumlah Jenis Kerusakan

Persentase ( )}{ 100094

Jumlah Kerusakan
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Diagram Pareto Defect PU Door
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Door

Electronics

2015-September 2015

Jumlah )
: Jumlah Proporsi
No Bulan I
Defect Defect (%)
(Part)
1 | Juli 11.500 60 0,52
2 Agustus 12.500 69 0,55
3 September 13.500 72 0,53

Sumber : QC Dep PT. Topjaya Antariksa Electronics
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Proporsi Defect (%) Perbulan Pada
Produk PU Door SD 195
0,56
0,55
0,54
0,53
g'ii mm Proporsi Defect (%)
,0 5 ==¢==Standar Defect QC Dep.
0,49
0,48
0,47
Gambar 1.3 Prop roduk PU Door SD 195
iksa Electronics
Pada tabel | Lf d?J i 2015-September 2015
dan pada gambar 1.3 ropqﬂﬂﬁiefe & produk PU Door SD 195
yang terjadi didalam pro b'éf]fpro ,_iéo yang sudah melebihi batas

‘ ARIA
proporsi kebijakan| yang sﬁqﬁn ditétapka

Topjaya AntariksalElec ron%}é&h ""." ect perbulan untuk model PU
Door SD 195 memiliki stand al 0,50%. Pada gambar 1.3
pada bulan Juli, Ag atas toleransi defect yang
sudah ditentukan, proporsi ejm}z Kmsmﬁl I standar QC Dept Topjaya
Antariksa Electronics didapatkan dari hasil jumlah

persentasinya menjadi 0,53%. Untuk melihat macam-macam jenis defect dan
persentase kumulatif defect yang terjadi pada PU Door SD 195 periode Juli 2015-
September 2015 maka dibawah ini sebagi berikut:
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Tabel 1.4 Data Persentase Kumulatif Defect PU Door SD 195 Periode Juli 2015-
September 2015

Total
Jul Agu Sep % %
No | Types of Defects Defect
2015 | 2015 | 2015 kom
1 | Gores 21 25 24 70 34% 34%
2 | Penyok 12 14 17 43 21% 55%
3 | Bocor PU 35 18% 73%
4 | Kotor PU 23 12% 85%
Door cap take
5 16 8% 93%
out
" S 4 ‘En -
1 1 "_ll', 0, 0,
6 | Pintu Terjatung/ | 6 / _.*?’ \ B 7% | 100%
T0t3.| '\ b IVI"
/69 100%
Defect/Bul ATRAT ap
fiksd Electronics
Pada tabel 113 i pada produk PU Door
SD 195 perlode hulan Jull 2015 ept )15 menunjukkan defect

menurunkan jumlah produk defect, dengajudul “Implementasi Metode DMAIC
Untuk Menurunkan Jumlah Defect Gores Pada Produk PU Door SD 195 yang
dilaksanakan di PT. Topjaya Antariksa Electronics.

Metode ini diharapkan bisa memaksimalkan tingkat kualitas produk yang
dihasilkan bisa lebih baik sehingga produk tersebut selalu terjaga kualitasnya dan
dapat diterima konsumen dengan baik serta memudahkan perusahaan dalam

melakukan pengendalian kualitas produk.
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1.2 Identifikasi Masalah

Dari data QC Dept Topjaya Antariksa Electronics selama periode Januari
2015-Desember 2015. Jenis-jenis defect yang terjadi pada produk PU Door model
part SD 195 yaitu.

a. Defect gores.

b. Defect penyok.

c. Defect bocor PU.

d. Defect kotor PU.

e. Defect door cap take o

f. Defect pintu terj

Berdasarkan latar | nerumusankan masalah sebagai
berikut :
1. Ditemukny; 95 melebihi batas toleransi
standar Q
2. Ditemu 4{ yang bisa menyebabkan

1.3 Rumusan

Berdasarkan Yatar | atas penulis merumbisankan masalah sebagai
berikut : ‘
1. Apa saja faktor- goreg pada produk PU Door SD
1957
2. Bagaimana laRgkah-ta dalian’ dan perbaikan pada faktor-

PU Door SD 195?

1.4 Batasan Masalah
Batasan masalah pada penelitian ini antara lain sebagai berikut :
1. Produk yang diteliti hanya pada produk PU Door model part SD 195
model part SD 195 merek Toshiba di PT. Topjaya Antariksa Electronics.
2. Data penelitian yang digunakan adalah data QC Dept Topjaya Antariksa
Electronics selama periode Januari 2015-Desember 2015.
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3. Metode yang digunakan adalah metode Six Sigma dengan model Define,
Measure, Analyze, Improve, Control (DMAIC).

1.5 Tujuan Penelitian
Tujuan yang hendak dicapai penelitian ini sebagai berikut :
1. Mengetahui penyebab defect pada produk PU Door SD 195 yang

melebihi batas toleransi.

2. Untuk mendapatkan langkah pengendalian dan perbaikan faktor-faktor

3. Metode Studi Pustaka
Metode Studi Pustaka adalah suatu kumpulan-kumpulan artikel-
artikel, jurnal, dan buku panduan skripsi kampus, yang berhubungan

dengan penyusunan laporan.
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1.7 Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan dari laporan ini terdiri dari beberapa bab antara lain:

BAB |

BAB Il :

BAB Il

BAB IV

BABV :

DAFTAR

: PENDAHULUAN
Bab ini berisi tentang pembahasan secara garis besar mengenai
penyusunan proposal skripsi yang meliputi latar belakang

masalah, rumusan masalah, tujuan dan kegunaan penelitian, dan

sistematika penulisan.

IR
\ A N A

: T@DLO@‘E@N%@HAN
b)il beri'f.if.: deghyi

. sistematika  dari  metodologi

dan saran.

PUSTAKA
Bagian ini menuliskan beberapa sumber referensi yang dianggap
valid sebagai acuan dari penulisan skripsi ini.
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