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ABSTRAK

Perusahan X adalah perisahaan yang bergerak dibsdiang usaba pengecoran
logain yang hastleya adakah berupa produk coran salali satunya Plat Aus Stoue.
Perlugikan  GEM i dunaksudkan  untuk  menuwunkan  produk  cacat  yang
diizisilkan pada bagian produksi dimana langkah-langkah vntuk perbaikan Gugus
kendab Mutu adalali S epute Delapan Langkah Pemecahan Masalah dan Tujpuh
Aldat Bang

Adapun perbaikan gugus Fendali Muty yang dimaksud pada perusahaan
ersebut yaitn membuat peta kendali ¢ dn FishBone. Peta Kendal ¢ berguna
uniuk menyeragamkan data dan menghitung prosentiase kecacatannya Sedangkan
Fishoue mencari  penyebab  yang  menyebabkan timbuluya permasalahan.
Pegyebabuya  ada  lima  faktor yang puling  berpengaruh  :ukaa  lain:
Manuosia.Alat/mesin, Metode Kerfa, Material serta Lingkungan.

Dart pengumpulzan dian pengolahau data, dimana data yang diteliti yaitu
data jenis cacat pengecoran logam selama satu bukan (Juli) 1999. Dan perlitungan
peta kendali ¢ didapat batas kendali proses BE.A = 63% dan BKB = 0% dengan
prosentsase rata-rata cacat sebesar 2.2 % Sedangkan analisa sebab-akibat terlebin
dalmly melakukan BrainSiorming yaitu SW + 2H (Why, What, Where, When, Who,
flow, lHow much). Penyebab-penyebab dari kelima fiaktor tesebut yaitu: (1) Faktor
Metode Fer ju Pepvangan tidak sempurna, cetakan ronfok, terjadi pergeseran, titik
simter pasir rendah dan ter jadi penyusutan Logam; (2) Faktor Matertal: Terdapat
perimbulin grafit, cawan cepat beku, dan laju poring tinggi, (3) Faktor Alat:
Fpola tidak bersih, roda eigi macet, drag dan kup longgar; (4) Faktor Mannsia:
Skill operator tidak merata dan {oyalitas operater kurang, (5) Faktor Lingkungan:
Raungan panas dan ruangan berdebu.

Deani evaluast hasil ini diperoleh data cacat sebelum GEM= 63,04% dalam
umlah produksi 6163 pes dan sesudah GEM= 52,04 % dalam jumiah produksi
8185 pes, yang menunjukkan penurunan prosentase keecacatan sebesar 1024 Hal
it wenyalakan bahwa perboikan Gugus Kendali Mulu pada perusahaan bagian
produkst pengecoran logam dikalakan berhasil sesuai dengan target yang telah
disepakatt oleh imgeota Gugus yaitu penurunan prosentase kecacatan 10%.
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PENDAHULUAN

i.1 Eatar Belakang

Masalalhh muwe adalah hal yang sanpat penting dalam sctiap Perusahaau
Dengan adanya mutu produk yang bakh dapat menghasilkan kepuasan  kepada
pekmgg an dan menimbulkan kepercayaan terhadap produk  yang  dihasilkan
schingga dengan sendirinva perusshaan tidak akan kehilangan pelanggan. Muw
frdaklah basus merpakan muto produk, tetaps dapat berupa mutu Kerja, mutu jasé
mutu infunast dan lain sebagamnya

Pengendaban muw bukanlah merupakan anggung jawab dan satu bagian
s dalam Fagsahaan, anan tetapl merupakan fangpung jawab bersama  dari
seluruh unit dipeirusahaan. Dan agar upaya pelaksanaan pengendahian moiu dapat
berjalan dengan balk maka perlu adanya kerja sama diantara karyawan dalam
beatuk keja sama helompok

Permasalahan yang scdang dihadapi oleh Perusahaan saat sckarang ini
Rhususnya pada bagian pengecoan Jogam adalah banyaknya produk cacat  yang
dihasilkan, sumber daya manusia yang kurang opumal dalam pekerjaannya serta
pelavanan terhadap konsumen yang fidak memuaskan, hal ini dapat dilihat
sermgznya pengembahian produk kembah oleh konsumen

Oleh karena itu muty produk yang kurang bapus afau scring terjadi cacat

pada produb yang dshasilkan,  dapat mengakibatkan waktu siklus (cycle time)
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perbaikan produk cacat untuk menyelesaikan pekerjaan menjadi lebsh lama dari
vang direncanakan dan apabila dibiarkan lerus menerus akan membuatl biaya
produkst  melambung  tnggr  selingga  dapat  menganggu  jalannya  produks
Beranphat  dane pennasatahan diatas  penuhis mencoba *Mengusulkan  untuk
menperbaihi Gugus Kendali Mutu perusabaan tersebul guna Menurunkao
Jumlah Produk Cacat Pada Pengecoran Logam Plat Aus Stone™.

Perbaikan Gugus Kendali Mutu it dimaksudkan untuk mengendalikan
jumial produk yang cacat serta meningkatkan kualitas hasil produksi, juga upaya
penmgkatan kedistplman par karvawan datam melakukan pekerjaannya sehing ga
produk vang  dihasilkan dapat memenuhi Kepuasan konsumen dipasaran dan
miunpy meng alst pesminean dengan perusaham-perusahaan lam yang sejenis
1.2, Ferumusan Masalab

Guens Kendal Mot atan Quality Conteol Ciecle adalah um pemecah
persoalan yang menggunakan metode statistih yang sederhana untuk mencari dan
memutushan pemeczhan  atas persoalan & Perusahaan. Dan hasil penclitian
Jangsung  dilapangan  penuhs . mendapatkan bahwa  swstem kerja yang ada  di
Pemsalaan st i masih bewdasarkan pengalaman-pengalaman para  pekerja,
belum mengpunakan teknik-teknik kerja yang drancang sebatk mungkin guna

pentmghatan hualitas produk yang berkelamutan

Sewing banyaknya permasalahan yang dihadapi oleh perusahaan, penulis
Lanva hanva menpatasi masalalh banvaknya produk cacat yang dihasilkan saja,
schavy dengan berkurangnya  produk  cacat  vang  dihasilkan, hal ini  dapat

mengurangl permasalahan-permasalahan yang ada diperusahaan seperti waktu
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pengeriaan fidak terlalu lama, biaya produksi menurun, serta dapal memuaskan

konsumen Raena terjadimya peninghatan hualitas

Olch sebaly tu dafam upaya memmmast produk cacat Plat Aus Moae
lemtama jenis cacat por-pon di Perusahaan N, maka penubis membual suat
rumusan masalah sebagai besikhut
I Mencar penyebab-penyebab terjadinva cacat pada produk plat aus Stone
* Alempebaiki gugus kendali muw pada perusahaan  tersebut dengan peta
hendab ¢ dan Fish Bone pada pros ©s pengecoran log am

.3 Tujuan Penulisan

Adapun tjuan penulisan skripsi ini adalah sebagai berikut:

Upava  mensurang: prodek  cacat  yang  dibasitkan,  dan menyebarluaskan
peranan pewing dari o pord kendedi © seria Fish Bone guna mempermudah den
metrgelabiut penyimpangan-penyimpangan vany erjade padea saat proses prodiks

seddanyy berlungsing, selnne g indakan-tindakan vang diperiukan doapat segera

il cheekent ™

I.4 Pembatasan Masalah

Agar tidak tolalu meloasnya permasalahan vang pendlis bahas, inaka
duasak an pedo adanya pembatasan yata
I Prodek yane dachin adadah Plat Aus Stone
Sebasan usulan penerapannyu,  diasumsihan souktur orgamsast tetap sepeitt
scmuhi, sertn pola manajenmen yang, dicunahan seharang dapat mendubung

adanya peaerapan Gugus Kendali Mutu

Tt




v Pemenhsaan cuna nienmmeh gt wakto dm biava tdak  dibabas dalam

lugas ARho i
gdak membabies hal-hal sang beshantan dengan model dan

I Pomaasalabian

proses deahst

Palant bab penibahasan, GRAL sang dignoakan adalah seputin pelihsanan
delapanr Jang shair siklus pemecahan dah yang mengihuo daer PHCA
{PMan. Do, Cheek, Acoon)
o Metodelogi Penclitian
Dalan menganalisa dan memec ahkan._masalah mengenal  pengendalian
muie 0l penulis melahukan penclinan berdasarkan jeuis penelitian dan tempat
penchaan diantaranya yaitu
i Data punwer (Feld Reseaseh)

Vempakan | pongamatan secard - fangsung diperasahaan dengan caa
v dan menvatat data-dita yang  dipedulan pada saar prodeks
| ual dengan topih pomasatalun

P Data Schunder (Labany Research)
Metmpahan  pengamatan ldaklangsung dipeusalsan dengan caa

ez b i mencast da-date caval yangs sudih-ada-pada perusahaan




L6 S wstematibes Penulisan

Untak mempermudah dalam pembahasan, maka penulisan Tugas AKhn

b menads o bab sebagsan benka

Iaby 1

Bab NI

3ab 11

Bab IV

Babh W

Pendatmluin

Mencahup  didalamnya  mengenan latar - belakang masalah,
perumusan masalah, tujuan dan manfaat penchtian, pembatasan
masalah, mctodelogi penclitian serta sistematika penulisan
Landasan Teor

Benst tentang teori-teori yang akan digunakan dalam mengolah
dan menganalisa data

Metodelogl Pemecahan Masalah

Bab ini berisi uraian yang memgemukakan kerangka pemecahan
masalah dim langkah-langhah pemecahan masalah

Pengolahan dan Analisa Data

Beb im bersi data-data vang digunakan dalam pemecahan masalah
dan hasil analists_ “data 1ersebut serta sistem  pengolahan  data
Adapun dete s yane penalis kumpulkan yaim data cacat
pengecorin Jogam selama satu bulan tahun 1999 khususnya produk
Plat Aus Stone

Analisa Pembahasan

Berisikan analisa berdasarhan hasit pengolahan dan perhitungan
data serta usolan perbarkan vang dapat dilakukan oleh peusahaan

schubungan dengan hasil analisis




