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ABSTRAK

PT. Selectrix adalah perusahaan industri manufaktur yang memproduksi
kunci, engsel serta handle pintu. Saat ini di PT. Selectrix, jumlah produk yang
tidak memenuhi spesifikasi masih tinggi sehingga nilai kerugian perusahaan
tinggi. Untuk menghindari kerugian maka perusahaan harus mengurangi variasi
produk. Quality Improvement yang dilakukan di PT. Selectrix pada Departemen
Plating masih dilakukan dengan tindakan korektif. Oleh sebab itu, diperlukan
suatu rencana perbaikan berkelanjutan.

Rencana perbaikan yang akan dilakukan di PT. Selectrix akan dilakukan
menggunakan seven tools dan dilanjutkan dengan percobaan untuk dapat
menentukan perbaikan yang optimal. Jenis ketidaksesuaian produk “menguning”
pada part handle 1107 terjadi akibat enam penyebab, yaitu “pekerja lalai” pada
saat memasang produk pada hanger, ‘“kerenggangan hanger” yang menurun,
“suhu larutan” tidak sama dengan suhu ruangan, “setting range” suhu larutan
terlalu besar, “generator listrik” yang tidak stabil, dan “pekerja yang tidak
memperhatikan timer”. Penyebab ketidaksesuaian “menguning” yang paling
dominan adalah “setting range” suhu larutan terlalu besar. Penetapan prioritas
perbaikan dilakukan dengan menganalisis nilai korelasi antara penyebab dan
ketidaksesuaian “menguning” yang menghasilkan nilai sebesar 0,67. Penyebab
“setting range” suhu larutan dilakukan dengan merancang ulang parameter suhu
larutan menggunakan percobaan yang menghasilkan “setting range” suhu
larutan berpengaruh signifikan terhadap ketidaksesuaian “menguning” dan
dilanjutkan dengan uji Newman Keuls agar dapat memperoleh nilai suhu yang
paling optimal dari beberapa level percobaan. Setelah diketahui bahwa suhu
yang paling optimal adalah 41-44°C, dilakukan perhitungan ulang nilai
Capability Process. Nilai Capability Process setelah perbaikan menghasilkan
nilai 2,22, sementara nilai Capability Process sebelum perbaikan hanya sebesar
0,69.

Kenaikan nilai Capability Process tersebut dapat dikategorikan kenaikan
yang signifikan. Perbaikan secara berkelanjutan dilakukan dengan melihat faktor
mana saja yang belum diteliti.

Kata kunci : Quality Improvement, Seven Tools, Capability Process, Newman
Keuls



Bab | Pendahuluan

1.1 Latar Belakang Masalah

Dunia industri berkembang secara pesat sehingga menciptakan kompetisi
yang ketat. Perusahaan yang dapat menghasilkan produk yang terbaiklah yang
akan dapat terus bertahan dan berkembang serta dapat pula mengalahkan pesaing-
pesaingnya. Tidak terkecuali industri yang bergerak di bidang manufaktur.
Konsumen sebagai pemakai produk semakin kritis dalam memilih dan
menggunakan produk, baik konsumen yang bersifat end user ataupun corporate
consumer. Kondisi seperti inilah yang mengakibatkan peranan kualitas menjadi
sangat penting selain faktor harga yang juga bersaing.

“Upaya untuk mengurangi variabilitas produk yang tidak sesuai harus terus
berlanjut karena peningkatan kualitas adalah proses yang tidak pernah berakhir”
(Amitava Mitra 2008:18). Perusahaan perlu melakukan continous improvement
untuk menjaga kualitas produk secara berkesinambungan. Agar perusahaan dapat
menghasilkan produk yang terbaik serta dapat terus bertahan dan berkembang
untuk dapat mengalahkan para pesaingnya, maka salah satu usaha yang dapat
dilakukan adalah dengan menigkatkan kualitas produk yang diproduksi.

PT. Selectrix adalah perusahaan industri manufaktur yang memproduksi
kunci, engsel serta handle pintu. Dalam proses produksi, produk harus memenuhi
spesifikasi, namun tingginya variasi proses menyebabkan spesifikasi tidak
terpenuhi.

Saat ini di PT. Selectrix, jumlah produk yang tidak memenuhi spesifikasi
masih tinggi sehingga nilai kerugian perusahaan tinggi. Untuk menghindari
kerugian maka perusahaan harus mengurangi variasi produk. Gambar 1.1
memperlihatkan bahwa ketidak sesuaian spesifikasi setiap bulan untuk produksi
part Handle 1107.
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Gambar 1.1 Grafik Banyaknya Produk Yang Tidak Sesuai
Sumber: PT. Selectrix
Gambar 1.1 menggambarkan jumlah produk yang belum memenuhi
spesifikasi, terlihat kenaikan yang sangat signifikan hingga 67% sebagai akibat

besarnya variasi.

1.2 Perumusan Masalah

Saat ini Quality Improvement yang dilakukan di PT. Selectrix pada
Departemen Plating masih dilakukan dengan tindakan korektif. “Tindakan
korektif adalah tindakan menghilangkan penyebab ketidak sesuaian yang
ditemukan atau situasi yang tidak dikehendaki.” (SNI ISO 9000:2008). Hal
tersebut memang dapat menghilangkan kesalahan, tapi belum bisa mengurangi
variabilitas dan tidak akan berdampak untuk jangka panjang. Untuk dapat
mengurangi variabilitas dalam jangka panjang yang menjadi masalah utama pada
penelitian ini. Penelitian ini dapat dirumuskan suatu perumusan masalah yaitu

bagaimana membuat rencana perbaikan kualitas untuk mengurangi jumlah defect.

1.3 Tujuan Penelitian
Tujuan yang ingin dicapai dari penelitian ini adalah dapat membuat rencana

perbaikan untuk mengurangi jumlah defect.

1.4 Manfaat Penelitian
Manfaat dari penelitian yaitu jumlah defect dapat berkurang sehingga tidak

menimbulkan kerugian biaya dan waktu.



1.5 Asumsi dan Pembatasan

Pembatasan yang digunakan pada pembahasan dari penyelesaian masalah
ini adalah data yang digunakan yaitu data produksi periode bulan Januari hingga
April 2017.

Asumsi yang digunakan pada pembahasan dari penyelesaian masalah ini
adalah sebagai berikut :

1. Mesin yang digunakan pada proses produksi berjalan normal selama

penelitian dilakukan.
2. Kebijakan perusahaan selama dilakukannya penelitian ini tidak

mengalami perubahan secara signifikan.

1.6 Lokasi
Lokasi penelitian yaitu PT. Selectrix Indonesia Departemen Plating yaitu :
Alamat : Kawasan Industri Deprima Terra I, Jalan Sapan Blok Al No. 6-7.

Bojongsoang, Tegal Luar, Bandung, Jawa Barat 40288.

1.7 Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan laporan tugas akhir ini adalah sebagai berikut :

Bab |l Pendahuluan
Bab ini berisikan penjelasan mengenai latar belakang masalah, perumusan
masalah, tujuan pemecahan masalah, pembatasan dan asumsi masalah dan

sistematika penulisan.

Bab Il Landasan Teori

Bab ini berisikan penjelasan mengenai teori-teori mengenai Quality
Improvement yang relevan untuk digunakan sebagai dasar pendukung dalam
menganalisa pemecahan masalah serta hasil penelitian sebelumnya yang sesuai

dengan permasalahan yang dibahas.

Bab 111 Usulan Pemecahan Masalah
Bab ini berisikan penjelasan-penjelasan tentang langkah pemecahan

masalah dengan mengupayakan Quality Improvement berjalan dengan baik di



perusahaan agar variabilitas produk dapat berkurang dengan menggunakan

langkah-langkah yang dilakukan dalam usaha memecahkan masalah.

Bab IV Pengumpulan Dan Pengolahan Data
Bab ini berisikan tentang pengumpulan data produksi yang tidak sesuai
spesifikasi, informasi-informasi yang berpengaruh pada saat pelaksaan produksi,

serta pengolahan data penelitian.

Bab V Analisis Dan Pembahasan
Bab ini berisikan uraian dari hasil pengolahan data yang telah dilakukan dan
analisis terhadap hasil pengolahan data tersebut sehingga rancangan usulan untuk

perbaikan dapat diperoleh.

Bab VI Kesimpulan Dan Saran

Bab ini berisikan kesimpulan dari hasil analisa yang mencerminkan jawaban
atas permasalahan yang telah dirumuskan dan saran-saran yang diberikan atas
upaya penulis memberikan rancangan usulan meburangi variabilitas produk untuk
dapat mengurangi jumlah defect yang ada diperusahaan serta sebagai ulasan bagi

perusahaan.
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