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PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Masalah produk cacat merupakan masalah yang sangat penting di dalam
perusahaan. Pengaruh produk tersebut terhadap mutu yang dihasilkan akan
membawa pengaruh buruk terhadap tujuan utama perusahaan, yaitu untuk
memperoleh laba. Produk cacat adalah produk yang dihasilkan dalam proses
produksi, di mana produk tersebut tidak sesuai dengan standar mutu yang
ditetapkan, tetapi secara ekonomis produk tersebut dapat diperbaiki dengan
mengeluarkan biaya tertentu, dan biaya yang dikeluarkan harus lebih rendah dari
nilai jual setelah produk telah diperbaiki (1. Klasifikasi produk cacat dibagi menjadi
2 (dua) yaitu cacat mayor dan cacat minor. Cacat mayor merupakan cacat yang
berpengaruh besar terhadap penurunan kualitas produk dan jika dilakukan
perbaikan, produk yang dihasilkan kualitasnya tidak akan baik. Sedangkan cacat
minor merupakan cacat produk yang bersifat ringan serta tidak berpengaruh besar
terhadap penurunan kualitas barangf?. Proses peningkatan kualitas suatu produk
tidak lepas dari terjadinya kegagalan produksi yang relatif tinggi, sehingga hasil
produksi tersebut tidak optimal. Setiap proses produki pasti menghasilkan produk
yang sempurna juga kemungkinan akan menghasilkan produk cacat (defect). Hal
ini terjadi karena beberapa faktor, misalnya pemilihan bahan baku yang kurang
tepat, tenaga kerja yang lalai atau tidak mempunyai keahlian, dan alat-alat produksi
yang tidak dapat beroperasi dengan normal [,

Perusahaan manufaktur dalam menghasilkan suatu produk harus melalui
beberapa proses pengerjaan. Setiap tahap pengerjaan, tidak dapat dihindarkan dari
kemungkinan terjadinya produk cacat atau rusak yang tidak sesuai dengan standar
yang diterapkan oleh perusahaan. Produk rusak yang terjadi pada suatu proses
produksi, menyerap biaya produksi seperti biaya bahan baku dan biaya tenaga kerja.
PT Kencana Agung Sukses merupakan perusahaan yang bergerak di bidang bisnis

manufaktur peralatan rumah tangga dengan merek dagang Miyako. Perusahaan ini



pada proses produksinya menggunakan injection molding. Injection Molding
seperti operasi pada jarum suntik, dimana lelehan plastik disuntikkan ke dalam
mold (cetakan) yang tertutup rapat sehingga lelehan tersebut memenuhi ruang yang
berada pada mold sesuai dengan bentuk produk yang diinginkan!®l. Produk yang
sering mengalami kecacatan yaitu pada pembuatan body dispenser. Berdasarkan
data cacat produk pada semua komponen body dispenser, ditemukan bahwa jumlah
cacat produk tiga bulan terakhir pada bulan Februari sebesar 5,938%, bulan Maret
sebesar 7,862%, dan bulan April sebesar 3,73% melebihi target yang diijinkan
perusahaan yakni 2%..

Salah satu jenis cacat yang sering terjadi dalam proses pembuatan body
dispenser yaitu bintik, short, flash, dan lain-lain. Bintik adalah jenis cacat yang
disebabkan akibat material tercampur dengan kotoran. Short adalah suatu kondisi
di mana plastik leleh yang akan diinjeksikan kedalam cavity tidak mencapai
kapasitas yang ideal atau sesuai settingan mesin. Sedangkan Flash adalah jenis
cacat yang disebabkan oleh material yang ikut membeku di pinggir-pinggir
produk™. Oleh karena itu, topik yang diambil dalam penelitian ini adalah “Analisis
Risiko Cacat Produk Body Dispenser Pada Proses Injection Molding Dengan
Menggunakan Metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) di PT Kencana
Agung Sukses (Miyako Gresik)”. Metode Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA) merupakan suatu proses sistematis untuk mengidentifikasi potensi
kegagalan yang akan terjadi, dengan tujuan untuk meminimalisis risiko kegagalan
produksi yang akan terjadi®®. Data-data yang diperlukan adalah nilai severity,
occurance dan detection yang diperoleh dari hasil wawancara. Nilai RPN yang
tinggi menunjukan bahwa produk sering mengalami kegagalan atau kecacatan.

Penggunan metode ini sebelumnya sudah pernah dilakukan oleh Engkan
Sukandar yang digunakan untuk menganalisis proses produksi spare part lampu
sepeda motor di PT Jonan Indonesia. Dari penelitian tersebut didapatkan lima mode
kegagalan dengan nilai RPN tertinggi yaitu pada cacat prohibitted teraluminizing
pada proses direct aluminizing dengan nilai sebesar 336, cacat statik pada proses
pengemasan hasil injeksi dengan nilai sebesar 256, cacat yellowish pada proses
direct aluminizing dengan nilai sebesar 192, cacat gasmark pada proses injeksi
produk dengan nilai 192 dan cacat gores pada proses direct aluminizing dengan



nilai sebesar 168. Maka nilai RPN yang tinggi dapat memberikan usulan perbaikan
untuk mencegah dan mengontrol proses produksi spare part lampu sepeda motor
yang bermasalah, sehingga dapat menghasilkan produk yang berkualitas sesuai
dengan spesifikasi konsumen(?,
1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang di atas, rumusan masalah dalam penelitian ini

adalah:

1. Apasajapenyebab cacat produk yang terjadi pada saat proses produksi Body
Dispenser di PT Kencana Agung Sukses?

2. Bagaimana usulan perbaikan untuk menekan terjadinya kecacatan produk
pada pembuatan body dispenser di PT Kencana Agung Sukses?

1.3 Tujuan Penelitian
Adapun tujuan dari penelitian ini untuk menyelesaikan permasalahan yang
dihadapi perusahaan ini yaitu:
1. Mengetahui penyebab cacat produk yang terjadi pada saat proses produksi
Body Dispenser di PT Kencana Agung Sukses.
2.  Memberikan usulan perbaikan dengan bertujuan menekan terjadinya risiko

serta mengurangi kecacatan produk.

1.4 Manfaat Penelitian

Manfaat yang diharapkan dari penelitian ini adalah untuk mengurangi
kecacatan produk pada proses produksi body dispenser, serta memberikan
rekomendasi yang tepat agar mengurangi tingkat kecacatan serta berharap proses

produksinya berjalan dengan lancar.

1.5 Batasan Masalah
Batasan masalah dalam penelitian sebagai berikut:
1. Penelitian ini hanya dilakukan pada proses produksi Body Dispenser tipe
WD 189.
2. Data kecacatan didapatkan dari laporan harian produksi di PT Kencana
Agung Sukses selama 3 bulan terakhir yaitu bulan Februari, Maret, dan
April 2017.
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