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ABSTRAK

Kawalan kualiti merupakan satu aspek yang tidak boleh dipisahkan dalam proses
pembuatan produk. Setiap organisasi mesti mengambil berat kualiti sesuatu produk
dalam memastikan organisasi mempunyai daya saing dalam industri. Sebarang punca
kecacatan produk hendaklah di tangani dengan berkesan dengan penggunaan alat-alat
kawalan kualiti supaya ia tidak berulang dan mengakibatkan kerugian di dalam
perniagaan. Seiring dengan perkembangan teknologi komputer, maka satu sistem
komputer berasaskan web telah dibangunkan untuk menjejak punca kecacatan produk
dalam industri pembuatan produk plastik. Sistem komputer ini dibangunkan dengan
menggunakan alat-alat analisis punca seperti rajah serakan, rajah Pareto dan rajah sebab
akibat. Penggunaan alat-alat ini sesuai diaplikasikan memandangkan ia digunakan untuk
mengesan punca kecacatan produk berlaku seperti yang dicadangkan oleh American
Society for Quality (ASQ). Pembangunan sistem dilakukan dengan menggunakan
metodologi Pembangunan Fasa (Phased Development) berdasarkan Kitar Hayat
Pembangunan Sistem. Sistem ini berasaskan web dan dibangunkan dengan
menggunakan bahasa Hypertext Preprocessor (PHP) sebagai bahasa pengaturcaraan dan
My Structured Query Language (MySQL) sebagai pangkalan data.manakala Adobe
Dreamweaver CS3 sebagai penyunting skrip dalam membangunkan sistem. Hasil output
iaitu laporan mengenai punca kecacatan produk akan dihasilkan untuk membantu pihak
organisasi kajian meningkatkan kecekapan kualiti dalam organisasi dan mengurangkan

sisa bahan buangan.
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ABSTRACT

Quality control is an integral part in process manufacturing product. Every player
in manufacturing industries must give the big attention in quality product in order to
gain competitiveness in the industries. Any product defect should be cared effectively
using quality control tools in order to ensure it does not occur again and causing a big
loss to the business. Along with growing of the computer technology, a web based
system was developed to overcome the causes of the product defect in the plastic
manufacturing industry. A computer system was developed using cause analysis tools
such as scatter diagram, Pareto diagram and cause and effect diagram. These tools were
appropriately applied because it used to discover the cause of the problem as suggested
by American Society for Quality.(ASQ) The system was followed Phased Development
methodology based on System Development Life Cycle. This system was a web based
system and developed using Preprocessor Hypertext(PHP) as a server side language and
My Structured Query Language (MySQL) as a database manager and Adobe
Dreamweaver CS3 as a script editor . The final output was the report of root cause for
the defect product. Is used as an aid that will help the organization improve their quality

efficiency and reduce scrap in their work.
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BAB 1

PENGENALAN

1.1 Pengenalan Projek

Terdapat pelbagai definisi kualiti yang diutarakan oleh guru-guru kualiti dalam
disiplin ilmu kualiti. Akan tetapi secara umumnya, kualiti boleh dirujuk sebagai sebagai
kemampuan produk atau servis untuk memenuhi atau menjangkaui jangkaan pelanggan
secara berterusan (Stevenson, 2002). Pokoknya terdapat 2 terminologi yang perlu
diambil berat dalam disiplin kualiti iaitu kepuasan pelanggan dan juga pembaikan secara
berterusan. Atas tunjang ini maka lahirlah pelbagai disiplin atau terminologi lain seperti
kawalan kualiti, pembaikan kualiti dan Pengurusan Kualiti Menyeluruh (TQM). Bertitik
tolak daripada situ juga, maka lahirlah alat-alat kualiti yang dibangunkan untuk
membantu proses kawalan kualiti seperti 7 alat asas kualiti iaitu carta kawalan, carta alir,

rajah serakan, carta Pareto, histogram, rajah sebab akibat, dan kertas semakan.

Dalam kajian ini, disiplin ilmu kawalan kualiti ke arah pembaikan kualiti produk

akan dibincangkan dengan mendalam dengan menggunakan teknik kawalan proses



berstatistik berbantukan alat-alat kawalan kualiti seperti rajah serakan, rajah pareto dan
rajah sebab akibat. Perbincangan ini lebih menjurus kepada analisa kecacatan produk
atau dikenali dengan root cause analysis (RCA). Metodologi yang digunakan
melibatkan 2 aspek iaitu metodologi projek dan metodologi pembangunan sistem.
Dalam membangunkan sistem metodologi yang digunakan ialah model Fasa
Pembangunan (Phased Development) manakala metodologi projek berdasarkan apa
yang telah dilalui semasa menjalankan projek. Berasaskan metodologi ini, satu sistem
komputer berasaskan web akan dibangunkan untuk menghasilkan program yang
membolehkan organisasi megenalpasti punca sebenar berlaku kegagalan dalam

pembuatan produk plastik.

1.2 Latar Belakang Masalah

Organisasi kajian merupakan sebuah syarikat acuan plastik bersaiz industri kecil
dan sederhana. Syarikat ini merupakan syarikat yang dilantik sebagai subkontraktor dan
bertanggungjawab dalam membekalkan produk plastik kepada syarikat induk mengikut
kualiti yang telah di tetapkan. Ironinya walaupun mempunyai pegawai yang
bertanggungjawab dalam mengawal kualiti produk, namun sistem kualiti yang
digunakan hanya menekankan proses pemeriksaan dilakukan pada peringkat-peringkat
tertentu dalam proses pembuatan sedangkan Stevenson (2002) menyatakan organisasi
yang cemerlang sepatutnya menekan kualiti yang dibina dalam proses bukannya kualiti

yang diperiksa pada produk akhir.

Selain itu, tanggungjawab mengawal kualiti diserahkan kepada pekerja yang
bertanggungjawab dalam bahagian pengeluaran di sebabkan kekurangan pekerja dalam

bahagian kawalan kualiti. Perkara ini menyebabkan kawalan kualiti produk tidak dapat



dicapai sepenuhnya dimana kecacatan produk masih berlaku. Akibatnya, organisasi
masih tidak dapat menentukan punca sebenar sesuatu kecacatan produk dengan jelas
dan sebarang kecacatan hanya direkodkan dan tidak di analisis dengan baik untuk
dijadikan rujukan pada masa akan datang. Selain itu, kebanyakan maklumat- maklumat
penting tentang kualiti produk tidak dikelolakan dengan teratur di bawah satu sistem
yang memudahkan capaian maklumat apabila dikehendaki. Keadaan ini boleh
menyebabkan kehilangan data-data penting seterusnya menyebabkan pihak pengurusan

tidak dapat menghasilkan analisa kecacatan produk dengan tepat.

1.3  Pernyataan Masalah

Berikut merupakan pernyataan masalah bagi projek ini:

1) Punca sebenar tentang kegagalan dan kecacatan produk masih tidak
dikelolakan dan didokumentasikan dengan baik. Ini menyebabkan
berlaku masalah apabila pihak pengurusan mahu menganalisa maklumat
kecacatan produk dengan tepat.

(i1) Kecacatan produk yang tinggi menyebabkan kos kerja semula yang
meningkat dan ini menyebabkan syarikat terpaksa membelanjakan kos
yang tinggi dalam pembuatan produk.

(iii))  Penerimaan atau penolakan sesuatu produk dibuat pada produk akhir dan
ini menyebabkan kecacatan sesuatu produk tetap berlaku dari hari kehari.
Sepatutnya kualiti produk dibina di dalam proses bukannya pada produk
akhir.
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(iv)

)

Mekanisma untuk mengenalpasti punca kecacatan produk masih tidak
berjalan dengan baik di mana masalah yang diselesaikan hanya bersifat
simptom dan bukannya punca sebenar masalah.

Data-data tentang kawalan kualiti masih tidak diurus dengan baik dan
sistematik. Ini menyebabkan capaian terhadap data tersebut menjadi
lambat dan boleh menyebabkan kehilangan data-data penting. Microsoft
Excel hanya digunakan untuk merekod maklumat yang diperolehi di

dalam borang.

Objektif Projek

Objektif projek disenaraikan seperti berikut:

®

(i)

(ii1)

Membangunkan satu sistem mengenal pasti punca kecacatan produk
berbantukan komputer menggunakan alat asas kawalan kualiti iaitu rajah
serakan, rajah pareto dan rajah sebab akibat.

Membantu menyelesaikan masalah syarikat dalam mengenalpasti punca
sebenar kecacatan sesuatu produk berbantukan sistem yang telah
dibangunkan.

Membantu syarikat dari segi pengurusan data yang lebih cekap dan
sistematik di mana pihak pengurusan dapat mencapai data yang

diperlukan dengan pantas dan pada masa yang dikehendaki.



1.5

Skop Projek

Berikut merupakan skop yang terlibat bagi projek ini:-

®

(i)

(ii1)

(iv)

)

(vi)

(vii)

(viii)

Sistem komputer yang dibangunkan ini dihasilkan sebagai prototaip
untuk kilang acuan plastik yang dijadikan sebagai bahan kajian iaitu Arah
Riang Manufacturing (ARM) Sdn Bhd.

Sistem ini adalah menggunakan teknik kawalan proses berstatistik (SPC)
dan melibatkan tiga alat kawalan kualiti yang popular iaitu rajah serakan,
rajah pareto dan rajah sebab akibat yang akan menjana laporan dan
analisis terperinci mengenai kegagalan sesuatu produk untuk kegunaan
pihak pengurusan.

Produk yang dijadikan kajian untuk pemeriksaan ialah Lock Assy D22B
yang dihasilkan untuk kilang Permintex di Jitra, Kedah.

Komponen yang di ambil untuk dijadikan kajian hanyalah body dan
handle sahaja memandangkan 2 komponen ini merupakan komponen
utama dan punca terbesar menyumbang kepada kecacatan produk Lock
Assy D22B.

Data yang diambil sebagai input sistem adalah data primer bermula bulan
Februari 2006 hingga April 2006 daripada kes kajian iaitu jabatan
kawalan kualiti Arah Riang Manufacturing Sdn Bhd.

Sistem yang dibangunkan berasaskan web dengan menggunakan
teknologi Hypertext Preprocessor (PHP) dan pangkalan data MySQL di
atas platform Windows

Data yang disimpan adalah data mengenai produk, pekerja, bahan
mentah, jenis kecacatan dan mesin yang digunakan.

Pengguna bagi sistem ini ialah pegawai Kawalan Kualiti yang mesti
berdaftar terlebih dahulu sebagai langkah keselamatan sebelum

menggunakan sistem ini.



1.6  Keperluan Sistem

Terdapat dua aspek dalam pemilihan keperluan sistem iaitu:

@
(ii)

Keperluan perkakasan

Keperluan perisian

1.6.1 Keperluan Perkakasan

Aspek pemilihan perkakasan merupakan faktor penting yang terlibat dalam

pembangunan

sistem.  Faktor-faktor  tersebut adalah  seperti  keupayaan,

kebolehpercayaan dan kos. Konfigurasi minimum yang diperlukan dalam pembangunan

sistem adalah seperti berikut:

@

(ii)

(ii1)

(iv)

Komputer peribadi dengan kelajuan minimum 800 Mhz. Kelajuan
pemproses ini adalah bersesuaian dengan keupayaan sistem untuk
dilarikan dan dikompil dengan stabil dan pantas.

Ruang ingatan (RAM) dengan kapasiti minimum 256Mb. Keupayaan
ruang storan yang besar membolehkan sistem beroperasi dengan pantas
dan cekap.

Cakera keras (Hard disk) dengan kapasiti minimum 10Gb. Ini
membolehkan penempatan sistem dan pangkalan data dalam storan
sekunder diurus dengan baik dan fleksibel.

Monitor SVGA. Ia diperlukan untuk memaparkan antaramuka pengguna.



v)

(vi)

Papan kekunci dan tetikus. Ia digunakan untuk memudahkan proses
penyelenggaraan  seperti penambahan dan penghapusan data,
pengubahsuaian data dan lain-lain.

Pencetak. Ia membolehkan data-data yang diperlukan seperti laporan dan

sebagainya dicetak.

1.6.2 Keperluan Perisian

Pemilihan perisian yang sesuai bagi membangunkan sistem adalah penting bagi

memastikan proses pembangunan berjalan lancar dan menepati spesifikasi pengguna.

Perisian yang dicadangan dalam membangunkan sistem ini adalah perisian Adobe

Dreamweaver CS3. Antara kelebihan perisian Adobe Dreamweaver CS3 termasuklah:

@

(i)
(iii)

Alat bantuan IDE (Integrated Development Environment) yang
berkuasa dan mudah digunakan
Menyediakan antaramuka pengguna yang menarik serta ramah pengguna.

Serasi dengan semua persekitaran Windows

Bagi pembangunan sistem pula, sistem ini telah menggunakan bahasa

pengaturcaraan Hypertext Preprocessor (PHP) sebagai bahasa pengaturcaraan manakala

Apache Web Server digunakan sebagai tapak penyedia web. Selain itu, perisian JpGraph,

dan Adobe Photoshop CS3 juga digunakan untuk menyokong sistem ini. My Structured

Query Language (MySQL) pula digunakan sebagai pangkalan data. Perisian ini dipilih

berdasarkan kepada beberapa kelebihan yang terdapat pada MySQL seperti:

@

Boleh dimuat turun secara pecuma dan merupakan salah satu teknologi

sumber terbuka (open sources)



(i1) Serasi dengan persekitaran Windows
(iii)  Penyimpanan, penyemakan serta pengemaskinian data dapat dilakukan

dengan mudah dan cepat.

1.7  Kepentingan Projek

Sistem analisa punca kecacatan produk yang dibangunkan ini mempunyai
potensi yang besar bagi organisasi dalam mengemaskini pengurusan kualiti supaya lebih
teratur dan sistematik dari segi dokumentasi. Ini selaras dengan piawaian standard ISO
9000:2001 yang menuntut organisasi supaya mengikut prosedur yang ditetapkan dan
mendokumentasikan setiap prosedur yang diambil. Dengan berbantukan sistem
komputer ini, organisasi dapat membuat keputusan dengan lebih cepat dan tepat
memandangkan maklumat yang diperlukan berkaitan dengan kecacatan produk boleh di

dapati terus dalam sistem ini.

Dari satu aspek yang lain, dapat dilihat bahawa teknologi maklumat memainkan
peranan yang penting dalam pengurusan kualiti yang lebih cekap dan menyeluruh.
Dakwaan ini dibuat atas dasar bahawa teknologi maklumat berkesan dalam
menyelesaikan masalah-masalah yang kompleks dan memerlukan hasil yang jitu yang
sukar dilakukan secara manual dan keupayaan manusia. Dengan ini disiplin ilmu
teknologi maklumat terus berkembang dan ini sesuatu yang sihat bagi organisasi dan

negara.



1.8  Perancangan Projek

Setiap perisian atau sistem yang dibangunkan memerlukan perancangan projek
untuk mendapatkan hasil yang tepat serta pengurusan masa yang efisyen. Segala aktiviti
yang dilakukan perlu direkodkan pada Carta Gantt. Pelaksanaan kerja bagi sistem ini
dibahagikan kepada dua bahagian iaitu perancangan kerja bagi Projek I dan perancangan
kerja bagi Projek II. Tujuan perancangan projek ini adalah untuk memastikan segala
kerja yang dilakukan berkaitan sistem yang dibangunkan dapat dijalankan dengan teratur
dan lancar. Ia juga bertujuan untuk memastikan projek dapat disiapkan pada masa dan
tarikh yang telah ditetapkan. Perancangan terperinci tentang perjalanan Projek I dan
Projek II boleh dirujuk pada Carta Gantt yang disertakan di Lampiran A dan Lampiran B

di bahagian akhir laporan ini.

1.9 Rumusan

Bab ini membincangkan secara ringkas tentang pengenalan untuk projek. Ia
merangkumi latar belakang masalah dan penyataan masalah, skop dan objektif projek
dan juga kepentingan projek ini dijalankan. Projek ini dijalankan di Arah Riang
Manufacturing Sdn Bhd yang bertempat di Sungai Petani, Kedah. Sistem yang bakal
dibangunkan ini akan menggunakan alat-alat kawalan kualiti seperti rajah serakan, rajah
pareto dan rajah sebab dan akibat yang bertujuan untuk mengenalpasti dan menganalisa

punca kecacatan produk dalam pembuatan produk LockAssy D22B.
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