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Abstract

PT.Ã‚Â  AstraÃ‚Â  DaihatsuÃ‚Â  MotorÃ‚Â  merupakan salah satu perusahaan manufaktur
yangmemproduksiÃ‚Â  kendaraanÃ‚Â  XeniaÃ‚Â  danÃ‚Â  Avanza.Ã‚Â  Dalam melakukanÃ‚Â 
proses perakitan dan prosespembuatanÃ‚Â  unit kendaraan,Ã‚Â  PT.Ã‚Â  Astra DaihatsuÃ‚Â 
MotorÃ‚Â  sangatÃ‚Â  memperhatikanÃ‚Â  kualitasÃ‚Â  dariprodukÃ‚Â  yangÃ‚Â  dihasilkan.
AdapunÃ‚Â  kendalaÃ‚Â  yangÃ‚Â Ã‚Â Ã‚Â  masihÃ‚Â  dihadapiÃ‚Â  diÃ‚Â  PT.Ã‚Â  AstraÃ‚Â 
DaihatsuÃ‚Â  Motoryaitu masih tingginya cacatÃ‚Â  appearance pada proses painting, yakni
sebesar 0.18 DPU (Defectper unit), dengan cacat dominan yaitu vlex akar sebesar 0.1125 DPU
(Defect per unit), sehinggamasalah tersebut dapat menurunkan tingkat produktivitas.OlehÃ‚Â 
karenaÃ‚Â  itu,Ã‚Â  diperlukanÃ‚Â  suatuÃ‚Â  caraÃ‚Â  yangÃ‚Â  dapatÃ‚Â  mengurangiÃ‚Â 
tingginyaÃ‚Â  jumlahkecacatanÃ‚Â  agarÃ‚Â  targetÃ‚Â  DPUÃ‚Â  (DefectÃ‚Â  perÃ‚Â  unit)Ã‚Â 
0.02Ã‚Â  yangÃ‚Â  ditetapkanÃ‚Â  perusahaanÃ‚Â  dapatÃ‚Â  tercapai.Salah satu cara yang
dapat dilakukan adalah mengidentifikasi dan menganalisa faktor penyebabkecacatan dengan
penerapan konsep kaizen dengan tahapan PDCA (Plan Ã¢Â€Â“ Do Ã¢Â€Â“ Check Ã¢Â€Â“
Action),yang terlebih dahulu dilakukan pemilihan jenis kecacatan yang paling dominan dengan
diagrampareto,Ã‚Â  kemudianÃ‚Â  dilakukanÃ‚Â  pengidentifikasianÃ‚Â  faktorÃ‚Â  danÃ‚Â 
akarÃ‚Â  penyebabÃ‚Â  kecacatanÃ‚Â  dengandiagram sebab akibat, dan tahapan 5W 1H yang
akan memudahkan penelitian dalam menemukanpermasalahan yang terjadi dan menemukan
solusi perbaikannya. Proses pengolahan data dalampemecahan masalah dengan metode PDCA
akan lebih mudah dilakukan dengan adanya dukunganQC 7 Tools.Hasil evaluasi dari
implementasi konsep Kaizen ini adalah menurunnya cacat appearanceproses painting dari 0.18
DPU (Defect per unit) menjadi 0.02, serta menurunnya cacat dominanyaitu vlex akar dari 0.1125
DPU (Defect per unit) menjadi 0 dan terjadi peningkatan kapabilitasprosesÃ‚Â  sebesarÃ‚Â 
16Ã‚Â  %Ã‚Â  setelahÃ‚Â  dilakukanÃ‚Â  perawatanÃ‚Â  alatÃ‚Â  prosesÃ‚Â  sertaÃ‚Â 
pembuatanÃ‚Â  StandartOperational Procedures (SOP) dan check sheet terkait dengan
perbaikan metode kerja.
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