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ABSTRAK

PT Kasai Teck See merupakan sebuah perusahaan yang bergerak
di bidang interior mobil, dimana unfuk dapat mengatasi persaingan yang
ketat diantara industri automotive, perusahaan melakukan pengendalian
kualitas. Permasalahan yang dihadapi perusahaan adalah dibidang
kualitas produk dengan adanya jenis cacal blackdot pada hasil produksi
sebesar 31% dengan nilai RPN fertinggi 100, Hal ini dapat menurunkan
lingkat kualitas produksi. Jenis Cacat Blackdot terjadi kerena kurangnya
perawalan mesin dan Mol secara berkala sehingga Mol (cetakan) menjadi
berkarat.

Adapun mengenai proses yang dilakukan untuk memecahkan
permasalahan diatas yaity dengan melakukan Langkah - langkah
perhitungan meliputi, Diagram Pareto, menghitung peta kendali P,
diagram sebab akibat, dan bernierapan mefode FMEA (Failure mode and
analisis effect) guna menganalisa modus kesalahan atau kegagalan dari
Suatu proses manufaktur maupun perakitan yang dapat mempengaruhi
secara langsung terhadap kualitas, kekuatan dan hasil produk akhir yang
dihasilkan, serta merekomendasikan tindakan perbaikan yang diperiukan.

Langkah awal dalam pemecahan masalah diatas dimulai dengan
menentukan Defect jenis Black Dot sebagai jumiah presentase produk
cacat terbesar sebesar yaitu 31% . Presentase rata-rata proporsi produk
cacaf (p) yang didapatkan adalah sebesar 4,5 % dengan fotal produk
cacat sebesar 227 piece dan total produksi sebesar 4970 piece dengan
selanjutnya mengifung BKA dan BKB,

Berdasarkan Tabel FMEA proses sefelah melakukan perhitungan
nilai RPN (Risk Priority Number) didapatkan nilai Yang terfinggi adalah
sebesar 100, efek kegagalan potensial yang terjadi adalah mesin cefakan
berkarat. Modus kegagalan potensial yaitu Pengecekan / pembersihan
pada Mol kurang, dan penyebab dari kegagalan tersebut adalah Tidak ada
SOP yang jelas pada pembersihan mesin, selanjutnya usulan tindakan
perbaikan yang di berikan untuk kegagalan nilai RPN yang tertinggi
tersebut adalah Harus dilakukan perawatan Mol / Mesin secara berkala
dan berkesinambungan sehingga perusahaan dapat mrmproduksi dengan
kualitas yang baik sesuai dengan keinginan konsumen.
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BAB I

PENDAHULUAN

1.1  LATAR BELAKANG

Pada era pasar global industri manufaktur dihadapkan pada
persaingan yang sangat ketat dengan semakin meningkatnya kualitas
sebuah produk. Adanya keterbatasan dari berbagai sumber daya yang
ada pada perusahaan diantaranya keterbatasan ketelitian mesin sebagai
alat untuk melakukan proses, manusia sebagai operatornya akan
menyebabkan keragaman kualitas atau ketidaksesuaian kualitas suatu
;;roduk yang dibuat, artinya kualitas produk yang dibuat dapat terjadi

penyimpangan dari standar mutu yang telah ditentukan.

Hal tersebut akan mempengaruhi kepuasan konsumen, karena
untuk dapat bertahan perusahaan dituntut untuk selaly meningkatkan
kualitas produk sesuai dengan tuntutan konsumen dan menjadikan
kualitas sebagai starategi dalam bersaing. Satu sisi perusahaan harus
dapat menemukan cara untuk menghasilkan produk-produk yang
berkualitas dengan biaya produk yang rendah. Salah satu caranya adalah
dengan memperhatikan masalah kuaji?as produk dengan menghilangkan
atau meminimalisir produk defect pada proses produksi. Karena dengan

menghilangkan atau meminimalisir produk defect pada proses produksi,



mengenai pengawasan pengendalian mutu suatu produk baik dari mesin,
perusahaan dapat menghindari kerugian yang akan ditimbuikan baik dari

segi waktu maupun biaya.

Masalah produk yang defect dalam proses produksi penyebabnya
dapat berasal dari material, mesin, metode, atau manusianya. Masalah-
masalah tersebut dapat menjadi unsur penghambat bagi perusahaan
dalam menghasilkan produk yang berkualitas. Maka pihak perusahaan
berusaha agar produk-produk yang defect ini dapat dihilangkan atau
setidak-tidaknya diminimalisir agar produk yang dihasilkan benar-benar

produk yang berkualitas.

Besarnya jumiah produk yang cacat, penyebab cacat produk, dan
faktor dominan yang menyebabdkan kecacatan akan diketahui setelah
dilakukan pengendalian mutu yang kemudian dapat diterapkan untuk
meminimalisasi defect pada suatu produk. Berdasarkan hal iU maka
penerapan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) pada produk LNG
ASSY (R) FR DOOR di PT. Kasai Teck See Indonesia dalam menentukan
faktor penyebab utama defect dirasa sangat tepat dengan bertujuan
meminimumkan defect pada produk LNG ASSY (R) FR DOOR.



1.2 PERUMUSAN MASALAH.

Berdasarkan fatar belakang masalah, permasalahan yang diambil
oleh penuiis dalam laporan Tugas Akhir ini adalah:
1. Jenis cacat apa saja yang sering terjadi pada produk LNG ASSY FR

DOOR dan penyebabnya?

2. Bagaimana upaya yang dilakukan perusahaan saat ini untuk

mengurangi tingkat kecacatan produk LNG ASSY £R DOOR?

3. Bagaimana usulan perbaikan yang dilakukan untuk mengurangi tingkat
kecacatan produk LNG ASSY FR DOOR pada PT. Kasai Teck See

Indonesia ?

1.3  TUJUAN DAN MANFAAT PENELITIAN
1.3.1 Tujuan Penelitian

Adapun tujuan penelitian adalah sebagai berikut:

Tujuan dari penelitian yang dilakukan adalah sebagai berikut:.

1. Mengetahui jenis cacat dan mengetahui penyebab terjadinya

kecacatan produk.

2. Mengetahui upaya yang dilakukan perusahaan saat ini untuk

mengurangi tingkat kecacatan produk LNG ASSY FR DOOR.



3. Memberikan usulan perbaikan dengan tujuan mengurangi jumiah

produk cacat pada produk LNG ASSY FR DOOR di PT. Kasai Teck

See Indonesia.

1.3.2 Manfaat Penelitian

Manfaat yang hendak penulis capai dalam penelitian ini adalah

sebagai berikut :

1. Manfaat yang diharapkan dari penelitian bagi perusahaan agar
menjadi pertimbangan untuk mengambil kebijakan dalam upaya
identifikasi penyebab kegagalan produk sehingga dapat
menurunkan tingkat kegagalan produk LNG ASSY FR DOOR.

2. Memberikan suatu pengetahuan kepada penulis khususnya dalam
hal pengendalian mutu, Sehingga penulis mengetahui betapa

pentingnya pengendalian mutu dalam perusahaan.

3. Memberikan pengetahuan tambahan pada pihak yang
membutuhkan baik mahasiswa ataupun khalayak dalam

menangani sistem pengendalian mutu yang dijalankan perusahaan,



1.4 PEMBATASAN MASALAH.

Agar masalah yang akan diteliti tidak menyimpang dari tujuan awal

penelitian. Batasan masalahnya antara lain:
1. Penelitian hanya dilakukan pada bagian produksi proses injection
2. Penelitian pada proses injection hanya dilakukan pada mesin 1300 Ton

3. Data Pengamatan yang diambil adalah data produksi dan kerusakan

dimulai dari bulan januari 2014

4. Metode yang digunakan pada penelitian ini adalah metode failure
mode and effect analysis (FMEA) dengan menghitung nilai Risk

Priority Number untuk tiap kegagalan yang terjadi.

5. Rancangan penerapan metode FMEA pada proses injection hanya
sampai tahap rekomendasi tindakan dengan pendekatan metode

FMEA untuk proses.

1.5 METODOLOGI PENELITIAN

Untuk menganalisa dan memecahkan masalah yang berkaitan
dengan permasalahaan yang ada, periu adanya observasi atau penelitian,
yang dalam hal ini bertujuan untuk memperoleh data —~ data atau fakta dan
gagasan yang sesuai dengan kondisi yang ada serta mendukung

penyelesaian masalah.



Penulisan Tugas Akhir ini, merupakan laporan tertulis berdasarkan

pengamatan pelaksanaan perhitungan Meminimumkan produk defect.

Metode penelitian yang digunakan dalam pengumpulan data dan

informasi adalah sebagai berikut:

1.

Studi Lapangan (Field Research)

Yaitu suatu metode untuk mendapatkan data primer yang ditakukan

dengan cara melakukan peninjauan langsung pada perusahaan
Studi Kepustakaan (Library Research)

Yaitu suatu metode penelitian yang dilakukan dengan membaca
buku — buku dan literatur — literatur yang terkait dengan
permasalahan, baik yang ada di dalam maupun diluar
perpustakaan sehingga dapat digunakan sebagai bahan acuan

dalam pemecahan masalah.

1.6 SISTEMATIKA PENULISAN.

Untuk mempermudah dalam memahami pokok bahasan ini, maka

penulis laporan Tugas Akhir ini disusun secara sistematis yang terbagi

dalam beberapa bab. Adapun sistematika penulisan laporan ini adalah

sebagai berikut :



BAB 1:

BAB Il :

BAB Il :

BAB IV :

PENDAHULUAN

Pada bab ini mengemukakan mengenai latar belakang
penelitian, perumusan masalah, tujuan dan manfaat penelitian,
pembatasan masalah, metodelogi penelitian serta sistematika

penulisan.
LANDASAN TEORI

Pada bab ini berisikan mengenai hal — hal yang bersifat teoritis
yang mana teori tersebut melandasi untuk mengolah dan

mengevaluasi data — data yang telah diperoleh.
METODOLOGI PENELITIAN

Dalam bab ini berisikan mengenai langkah — langkah dalam
pemecahan masalah dan gambar flow chart peniecahan

masalah.
GAMBARAN UMUM PERUSAHAAN

Dalam bab ini, mengemukakan mengenai gambaran
perusahaan yang meliputi perkembangan perusahaan dari awal
berdiri hingga saat ini, dan mengenai strukiur organisasi berikut
uraian pekerjaan dari seiuruh staf-staf perusahaan, dan meliputi
pula mengenai proses produksi yang ada diperusahaan serta

sistem produksi yang digunakan atau diterapkan.



BAB V : PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Bab ini mengemukakan seluruh data-data yang didapat dalam
perusahaan dimana data tersebut berkaitan dengan tujuan
penelitian. Data-data dalam pengumpulan data tersebut akan
diolah dengan dasar teori yang ada, sehingga diperoleh suatu
pemecahan dari masalah sesuai dengan vyang telah

dirumuskan.

BAB VI : KESIMPULAN DAN SARAN

Dan pada akhir penulisan laporan ini penulis memberikan
kesimpulan-kesimpulan berdasarkan pembahasan yang telah
dilakukan serta saran-saran yang kiranya berguna bagi

perusahaan.



