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BAB |
PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang

Pembuatan produk yang sangat berkualitas sudah menjadi hal yang harus
diutamakan oleh PT House of Rattan. Agar dapat bertahan dan bersaing dengan
kompetitor lain maka PT House of Rattan dituntut untuk membuat setiap produk sesuai
dengan permintaan customers. PT House of Rattan bergerak di bidang furniture dengan
penjualan secara ekspor, ini yang menjadikan PT House of Rattan selalu meningkatkan
kualitasnya di dalam setiap pengerjaan yang diminta oleh customers.

PT House of Rattan adalah sebuah perusahaan yang memproduksi barang jadi
berbahan baku dari berbagai macam kayu dan rattan. Hasil produksi dari perusahaan ini
yaitu meja, kursi, bermacam anyaman dan lainnya. Semua proses pembuatan produk yang
ada di perusahaan ini disesuaikan dengan spesifikasi dari customer (Make to Order).
Berbagai macam produk yang dihasilkan dari PT House of Rattan untuk produk berupa
kursi goyang knockdown dalah produk yang banyak diminati para customer, sehingga
pembuatan kursi goyang knockdown dalam tiap bulannya selalu ada dan pembuatannya
sangat sulit dibandingkan produk lainnya

Berdasarkan data yang diperoleh dari PT House of Rattan Cirebon jumlah produk
kursi goyang knockdown memiliki tingkat kecacatan yanng cukup tinggi, yaitu dari 100
unit produk yang dihasilkan rata-rata tiap bulannya didapatkan total kecacatan sebesar
19% secara keseluruhan, dimana 16% produk cacat sedang ke ringan dan 3% cacat
produk yang harus dibuat kembali atau bisa dikatakan cacat berat. Hal ini seringkali
menyebabkan perusahaan mengalami keterlambatan waktu untuk pengiriman produk
dikarenakan ada produk yang harus diperbaiki kembali di bagian rangka dan anyaman
proses pembuatan rangka 1 hari dan anyam 1 hari, lalu finishing 2 hari. Jika hal ini terjadi
maka akan ada keterlambatan dari allowance waktu penyelesaian produk, karena
perusahaan tidak hanya memproduksi produk ini saja dan memilika banyak pengerjaan
produk lainnya dengan deadline yang sangat padat jika ada pengerjaan ulang. Jika ada
keterlambatan waktu dari perjanjian awal barang sampai ke customer maka pihak
perusahaan dikenakan sanksi berupa pengurangan 10% dari harga produk Rp 650.000
yaitu Rp 60.000, bahkan jika terlampau dari 7 hari keterlambatan maka perusahaan
terkena 100% sanksi penggantian dari seluruh produk yang dipesan oleh customer. Selain
dari sanksi keterlambatan perusahaan bisa dapat kerugian pula dengan hilangnya
kepercayaan customer karena tidak menepati kesepakatan dan menyebabkan customer
tidak puas sehingga bisa pindah ke perusahaan lain. Kerugian perusahaan sendiri jika ada
produk yang harus diperbaiki dan dibuat ulang yaitu kerugian pada bahan baku, karena
bahan baku harus dikeluarkan lagi untuk produksi ulang produk yang cacat berat.
Dibandingkan dengan produk jadi lainnya, kursi goyang knockdown ini memiliki tingkat
kesesuaian antar komponen yang paling diutamakan dalam setiap pembuatannya. Setiap
kursi goyang knockdown yang akan di ekspor akan diperiksa kembali segala tingkat
kualitasnya, dari segi kerapihan, ketahanan dan kesesuaian. Adanya indikasi kecacatan
dalam setiap produk kursi goyang knockdown akan dilakukan inspeksi oleh bagian
Quality Control untuk mengurangi jumlah kecacatan. Oleh karena itu, diperlukan sebuah



metode penelitian untuk mengurangi jumlah kecacatan dalam setiap produksi
kursi goyang knockdown ini.

Langkah awal untuk mengendalikan kualitas produk dengan meminimalisir
tingkat kecacatan pada produk kursi goyang knockdown maka diperlukan evaluasi dalam
seluruh proses pembuatan kursi goyang knockdown. Evaluasi yang dilakukan adalah
dengan cara mengetahui segala proses pengerjaan yang dilakukan oleh perusahaan agar
sesuai dengan prosedur. Langkah selanjutnya adalah mengidentifikasi segala faktor yang
mempengaruhi kualitas produk kursi goyang knockdown, yaitu dengan melakukan
penerapan metode six sigma untuk memperoleh suatu tujuan utama yaitu zero defecct
(cacat 0%) pada pembuatan produk ini. Metode Six Sigma adalah sebuah cara perbaikan
yang dapat dilakukan oleh perusahaan untuk mengurangi kecacatan yang dihasilkan
dalam jumlah yang signifikan, sehingga perusahaan mampu menghadapi persaingan
dalam dunia ekspor dan menguntungkan perusahaan itu sendiri. Pengukuran analisis yang
dilakukan dalam metode ini memiliki 5 siklus DMAIC yaitu (Define, Measure, Analyze,
Improve, Control) dan dibantu dengan alat statistic yaitu Seven Tools untuk
menghilangkan suatu proses yang tidak produktif yang berfokus pada pengukuran untuk
meningkatkan kualitas menuju target Six Sigma, sehingga dalam penerapan Six Sigma ini
diharapkan perusahaan dapat menghemat waktu penyelesaian order dari customer dan
menghemat bahan baku. Setelah diterapkan metode Six Sigma digunakan juga alat bantu
yaitu Seven Tools dengan menggunakan fishbone dan peta kendali p. Alat-alat ini
digunakan untuk membantu perbaikan dengan mengidentifikasi penyebab-penyebab cacat
produk yang diteliti. Tahap akhir untuk mengurutkan perbaikan terpenting yaitu
menggunakan metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) dibutuhkan untuk
melakukan penekanan khusus untuk menghentikan masalah, dari yang terpenting hingga
yang tidak terlalu berpengaruh pada perusahaan.

1.2 Perumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang masalah diatas, maka dapat dibuat rumusan masalah
pada penelitian ini adalah bagaimana pengendalian kualitas untuk mengurangi kecacatan
produk kursi goyang knockdown menggunakan metode Six Sigma dengan 5 siklus
DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control), beberapa Seven Tools dan
Failure Mode and Analysis (FMEA).

1.3 Tujuan Penelitian

Tujuan dari dilakukannya penelitian tugas akhir ini adalah pengendalian kualitas
untuk mengurangi kecatatan kursi goyang knockdown menggunakan metode Six Sigma
dengan 5 siklus DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) beberapa Seven
Tools dan Failure Mode and Analysis (FMEA).

1.4 Batasan Masalah dan Asumsi



Adapun batasan-batasan yang digunakan dalam penelitian ini antara lain :
1. Obyek penelitian dilakukan di PT House of Rattan Jalan Tegal Wangi Raya
km 9, Weru, Plered, Cirebon, Jawa Barat.
2. Produk yang dijadikan objek penelitian adalah kursi goyang knockdown yang
dibuat jika ada pemesanan dari customer.
3. Data penelitian didapatkan dari wawancara bagian produksi, quality control,
para buruh kerja dan pengamatan.
Asumsi yang digunakan dalam penelitian ini adalah produk yang dikerjakan oleh
setiap pekerja memiliki keterampilan dan keahlian kerja sama.
15 Manfaat Penelitian
Manfaat dari penelitian ini adalah sebagai masukan dan bahan pertimbangan
untuk PT House of Rattan untuk perbaikan sistem kerja yang sudah ada dan untuk
meningkatkan kemampuan mahasiswa menerapkan ilmu pengetahuan yang diperoleh dari
bangku kuliah dengan penelitian langsung di lapangan. Hasil dari penelitian ini dapat
menjadi bahan bacaan untuk menambah wawasan tentang pengendalian kualitas untuk
meminimumkan tingkat kecacatannya untuk menjadi acuan dalam penelitian selanjutnya.
1.6  Sistematika Penulisan
Sistematika penulisan Tugas Akhir ini ditulis dalam beberapa bab sebagai
berikut:
BAB | : PENDAHULUAN
Bab ini berisi mengenai latar belakang permasalahan pada PT House of
Rattan, perumusan masalah, tujuan penelitian, batasan masalah dan asumsi
yang digunakan, manfaat penelitian, dan sistematika penulisan.

BAB Il : LANDASAN TEORI



Bab ini menguraikan teori-teori dan metode yang dijadikan sebagai landasan
dalam pembahasan yaitu teori mengenai pengendalian kualitas, metode yang
digunakan dan beserta pendekatannya dengan menggunakan metode Six

Sigma dengan 5 siklus yaitu Define, Measure, Analyze, Improve and Control

(DMAIC) dan Seven Tools.

BAB IlII: METODOLOGI PENELITIAN
Bab ini menjelaskan mengenai objek penelitian yaitu sistem kerja para
pegawai pada PT House of Rattan, data yang dibutuhkan dan metode yang
digunakan dalam pengumpulan data, langkah-langkah penelitian, dan
kerangka pemikiran.

BAB IV: PENGOLAHAN DATA DAN ANALISIS HASIL
Bab ini berisi pengumpulan data, proses pengolahan data menggunakan
metode Six Sigma dengan 5 siklus Define, Measure, Analyze, Improve and
Control (DMAIC) beserta diagram-diagram yang mendukung pengolahan
data dan 7 alat statistik (Seven Tools).

BAB YV : KESIMPULAN DAN SARAN
Bab ini berisi kesimpulan hasil penelitian sesuai dengan tujuan penelitian

yaitu melakukan pengendalian kualitas produk pada PT House of Rattan.






