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IMPLEMENTASI CONTINUOUS IMPROVEMENT PADA PROSES
CUTTING UNTUK MENGURANGI DEFECT
PADA FFC DENGAN METODE PDCA
STUDI KASUS PADA SALAH SATU PERUSAHAAN MANUFAKTUR
ELEKTRONIK DI KAWASAN JABABEKA III

Faidatun Ni’mah!
Miftakul Huda?

ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan untuk menerapkan metode PDCA (Plan-Do-Check-
Action) dalam upaya mengurangi tingkat defect pada proses produksi suatu
perusahaan. Metode PDCA merupakan salah satu pendekatan yang efektif dalam
melakukan perbaikan berkelanjutan. Penelitian ini dilakukan dengan menggunakan
pendekatan kualitatif, dimana data dikumpulkan melalui observasi langsung,
wawancara, dan studi dokumentasi. Tools yang digunakan pada penelitian ini yaitu
diagaram pareto, fishbone digaram,5W + 1H, analisis PDCA.

Pada penelitian ini data defect yang paling dominan pada produk FFC adalah pitch.
Setelah dilakukan perbaikan dengan melaksanakan edukasi dan training kepada
karyawan , meningkatkan standar kerja, perbaikan layout area warehouse, dan juga
memperbaharui prosedur produksi menunjukan presentasi penurunan defect pitch
pada produk FFC sebesar 94,77% dengan perhitungan saving cost yaitu sebesar
Rp. 74,384,000-

Kata kunci : PDCA, Defect, Produksi, Continuous Improvement, Kualitas
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IMPLEMENTATION OF CONTINUOUS IMPROVEMENT IN CUTTING
PROCESS TO REDUCE DEFECTS IN FFC WITH PDCA METHOD CASE
STUDY IN ONE OF THE ELECTRONIC MANUFACTURING
COMPANIES IN JABABEKA III AREA

Faidatun Ni’mah!
Miftakul Huda?

ABSTRACT

This research aims to apply the PDCA (Plan-Do-Check-Action) method in
an effort to reduce the level of defects in a company's production process. The
PDCA method is an effective approach in carrying out continuous improvements.
This research was conducted using a qualitative approach, where data was
collected through direct observation, interviews and documentation studies. The
tools used in this research are Pareto diagram, fishbone diagram, SW + 1H, PDCA
analysis. In this research, the most dominant defect data on FFC products is pitch.
After improvements were carried out by carrying out education and training for
employees, increasing work standards, improving the layout of the warehouse area,
and also updating production procedures, the percentage of defect pitch reduction
in FFC products was 94.77% with a saving cost calculation of Rp. 74,384,000, -

Keywords: PDCA, Defect, Production, Continuous Improvement, Quality
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