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ABSTRAK

PT. King Plastic merupakan perusahaan yang bergerak di bidang
manufaktur pembuatan botol plastik. Demi menjaga kepercayaan
konsumen tentunya PT. King Plastic mengutamakan kualitas dari
produk-produknya. Salah satu hal yang dilakukan ialah melakukan
pengendalian kualitas. Pengendalian kualitas merupakan suatu kegiatan
yang dilakukan agar produk memiliki kesesuaian dengan standar yang
telah ditetapkan. Penelitian yang dilakukan di PT. King Plastic ini
ditujukan untuk mengetahui bagaimana pengendalian kualitas yang
dilakukan oleh perusahaan khususnya untuk produk botol Yamalube.
Metode yang akan digunakan dalam melakukan pengendaian kualitas
ini ialah new seven tools, dimana metode ini meliputi beberapa tahapan
yaitu affinity diagram, relationship diagram, tree diagram, matrix
diagram, matrix data analysis, arrow diagram, dan process decision
program chart. Jenis kecacatan yang biasanya ditemukan dalam produk
botol Yamalube antara lain ialah bergelembung, tercampur material
asing, tergores, dan lain-lain. Dari hasil penelitian diketahui penyebab
kecacatan dari produk botol Yamalube ialah faktor operator, material,
mesin, metode pengoperasian, dan lingkungan.

Kata Kunci: Analisa Pengendalian Kualitas, , new seven tools.
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah

Pada saat ini sektor industri semakin kompetitif dan ketat, sehingga berbagai
perusahaan mengalami perkembangan yang sangat pesat. Oleh karena itu, setiap
perusahaan memiliki pesaing yang memproduksi produk yang sama dengan produk
yang dihasilkan. Salah satunya adalah persaingan di industri pada percetakan botol
oli. Untuk menarik perhatian konsumen, berbagai cara dilakukan oleh perusahaan,
seperti meningkatkan kualitas produk, memberi variasi produk, dan produk yang
dihasilkan ramah lingkungan. Dari uraian tersebut, konsumen biasanya lebih
mengutamakan kualitas produk yang dihasilkan, agar kualitas produk yang
dihasilkan lebih maksimal. Pengurangan produk cacat dapat dilakukan dengan
pengendalian kualitas mutu produk dalam peningkatan produktivitas, karena
jaminan kualitas merupakan faktor dasar yang akan meningkatkan kepuasan
konsumen. maka harus diperlukannya suatu metode pengendalian mutu (total
quality management) untuk meningkatkan kualitas produksi. Salah satu cara dalam
pengendalian mutu produk adalah dengan meningkatkan kualitas proses produksi
yang harus dijalankan secara terus menerus dan analisis dalam merumuskan
penyebab kecacatan produk yang dilakukan sebagai penanggulangan maupun
pencegahan untuk meminimasi produk yang bisa menimbulkan kerugian.

PT. King Plastic merupakan perusahaan yang bergerak dibidang percetakan
botol oli. Botol oli yang dihasilkan telah banyak disebar ke customer yang ada di

Indonesia terutama pada perusahaan yang bergerak dibidang otomotif. Permintaan



pasar terhadap hasil perusahaan sangat tinggi, oleh karena itu kualitas produk yang
dihasilkan harus terjaga agar pelanggan merasa puas. Namun ada salah satu
permasalahan yang terjadi di perusahaan ini yaitu tidak dijalankannya perbaikan
secara terus menerus, analisa yang kurang baik, baik yang terjadi pada mesin
maupun operator itu sendiri, sehingga berakibat pada tingginya tingkat cacad
produk yang dihasilkan pada saat proses percetakan.

Pengendalian mutu merupakan teknik dan kegiatan operasional yang
digunakan untuk memenuhi persyaratan mutu. Dalam pengendalian mutu banyak
metode yang dapat digunakan untuk penyelesaian masalah kualitas produk. Dalam
hal ini peneliti menggunakan Metode New Seven Tools guna mengurangi tingkat
kecacatan produk dan untuk mengidentifikasi akar penyebab terjadinya kecacatan

produk.

1.2 ldentifikasi Masalah
Berdasarkan pada uraian latar belakang diatas, dapat dilihat bahwa
meningkatnya tingkat kecacatan produk disebabkan karena kurang baiknya
penanganan produk bila terjadi masalah diantanya:
1. Tidak adanya analisa untuk mencari akar masalah yang terjadi sehingga
tingkat kecacatan tidak turun dari standard yang ditentukan.

2. Tidak diketahuinya apa saja faktor penyebab setiap masalah.

1.3 Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang masalah tersebut, dapat dilihat bahwa untuk
meningkatkan kualitas produk perusahaan harus bisa mengotimalkan

produktifitas dengan cara memperbaiki sistem pengendalian kualitas yang ada



diperusahaan pada proses percetakan botol oli sehingga dapat meningkatkan

kualitas produk.

Dengan demikian, penulis merumuskan masalah sebagai berikut:

1. Bagaimana cara yang tepat untuk meminimalisasi terjadinya tingkat
kecacatan produk tersebut.?

2. Faktor — faktor apa saja yang dapat menyebabkan sering terjadinya

kecacatan produk.?

1.4 Tujuan dan Manfaat Penelitian
1.4.1. Tujuan Penelitian

2. Untuk mengetahui bagaimana cara yang tepat untuk meminimalisasi
kecacatan produk pada saat proses percetakan.

3. Menganalisa dan mengidentifikasi faktor-faktor apa saja Yyang
menyebabkan terjadinya kecacatan produk pada saat proses percetakan
dengan menggunakan metode New Seven Tools.

1.4.2. Manfaat Penelitian
> Bagi Perusahaan:

a. Hasil penelitian yang dilakukan diharapkan dapat diterapkan oleh
perusahaan untuk menjadikan sumber referensi mengenai faktor-faktor
yang mempengaruhi tingkat kualitas produk sehingga perusahaan dapat
meminimumkan produk barang cacat.

b. Dapat mempererat kerja sama antara perusahaan yang bersangkutan
dengan Program Studi Teknik Industri Fakultas Teknik Universitas

Krisnadwipayana



> Bagi akademik:

a. Diharapkan dapat menjadi suatu referensi bagi penelitian selanjutnya yang
ingin  mengetahui lebih banyak tentang New Seven Tools untuk
memecahkan permasalahan dalam pengendalian kualitas

b. Sebagai studi perbandingan dalam membuktikan manfaat dari metode
pengendalian mutu yang digunakan pada perusahaan yang ada di indonesia.

c. Meningkatkan kuantitas dan kualitas penelitian dan penulisan karya ilmiah
tingkat perguruan tinggi dan sebagai sumbangan pemikiran serta

melengkapi pembahasan sejenis dari penelitian yang pernah dilakukan.

1.5 Batasan Masalah
Untuk mempermudah penulisan laporan ini maka penulis membatasi
masalahnya hanya pada:
1. Produk yang diteliti hanya jenis botol Yamalube pada bulan Juli — Oktober
2019.
2. Peneliti mencari akar penyebab terjadinya kecacatan produk dengan

menggunakan metode new seven tools.

1.6 Metode Pemecahan Masalah
Metode pemecahan masalah yang digunakan dalam penelitian ini
dikelompokkan secara sistematis. Dengan membuat metodologi penelitian ini
diharapkan penelitian terhadap suatu permasalahan akan sangat jelas dan

semakin terfokus, sehingga memberikan kemudahan dalam menyelesaikan

masalah, berikut ini skema petadalaai nenelifian
Mulai




Studi Pustaka Survei Lapangan

L S Identifikasi Masalah

Perumusan Masalah

Tujuan Penelitian

Pengumpulan Data:

Data ketidaksesuaian pada bulan juli-
oktober 2019 yang meliputi:

1. Check Sheet

\]

Pengolahan Data
Check sheet, pareto,
FishBone, Affinity Diagram,
Relationship Diagram, Tree
Diaaram. Matrix Diaaram.

v

Analisa Hasil Pengolahan Data:

Analisa hasil penelitian setelah menggunakan

4 Tidak

Macalah Selacai

J Va

Kesimpulan dan saran

Selesai

Gambar 1.1 Skema Metodologi Penelitin

1.6.1 Filosofi Alur Pemecahan Masalah

1. Mulai



7.

Survei Lapangan
Survei lapangan merupakan langka awal dalam tahap identifikasi. Pada
langkah ini dilakukan untuk memperoleh gambaran yang jelas dalam
penyusunan permasalahan yang ingin diangkat.
Studi Pustaka
Pada langkah ini digali pemikiran teoritis yang kemudian dituangkan dalam
kebutuhan rill sistem yang telah didapat dari survey lapangan. Literatur
bersumber dari buku, jurnal penelitian, dan juga penelitian terdahulu.
Identifikasi Masalah dan Perumusan Masalah
Didapat berdasarkan latar belakang masalah yang ada. Kemudian ditentukan
metode yang tepat dalam penyelesaian masalah tersebut.
Tujuan Penelitian
Pengumpulan Data
Peneliti memerlukan data untuk mempermudah penelitian. Data didapatkan
dengan cara terlibat langsung pada kegiatan perusahaan dan melakukan
wawancara dengan pihakyang terlibat. Data yang diperlukan diantaranya :
a. Check Sheet
b. Hasil Wawancara
c. Pengamatan Data
Pengolahan Data
Setelah teknik pengumpulan data dilakukan, selanjutnya adalah melakukan
pengolahan data diantaranya: Check Sheet, Pareto, Fishbone, Affinity
Diagram, Relationship Diagram, Tree Diagram, Matrix Diagram, Matrix

Data Analysis, Arrow Diagra dan Process Decision Program Chart.



Analisa Hasil Pengolahan Data
Setelah melakukan pengolahan data peneliti melakukan analisa mengenai
hasil yang didapat dari pengolahan data.

8. Kesimpulan dan Saran
Kesimpulan yang diperoleh dari hasil analisis dan tujuan penelitian tugas
akhir disertai saran — saran untuk perusahaan.

9. Selesai

1.7 Sistematika Penulisan
Untuk mempermudah pembahasan dalam penelitian ini, supaya apa yang
menjadi tujuan pokok dalam pencapaian penelitian ini perlu di uraikan mengenai
sistematikanya, pembagian ini adalah.
BAB 1 PENDAHULUAN
Bab ini menyajikan pendahuluan apa yang hendak diuraikan didalamnya
mengenai latar belakang masalah, identifikasi masalah, perumusan masalah,
tujuan dan manfaat penelitian baik bagi akademik maupun perusahaan,
pembatasan masalah dan sistematika penulisan.
BAB Il LANDASAN TEORI
Dalam bab ini diuraikan secara singkat dan jelas teori-teori yang digunakan
sebagai dasar dalam melakukaan analisis masalah yang diteliti.
BAB 111l PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA
Bab ini berisi tentang sejarah perusahaan atau gambaran umum perusahaan,
penguraian seluruh data yang diperlukan dalam penyelesaian masalah,
pengumpulan data yang diperlukan, cara-cara pengolahan data dan

menganalisa data.



BAB IV ANALISA PEMECAHAN MASALAH
Bab ini menguraikan tentang analisa terhadap hasil pengolahan data yang
merupakan jawaban atas permasalahan yang dihadapi.

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN
Bab ini merupakan penutup yang menyampaikan kesimpulan-kesimpulan
dari penulis yang telah disusun, serta saran-saran yang diusulkan guna

perbaikan bagi perusahaan.



BAB Il

LANDASAN TEORI

2.1 Pengertian Quality (kualitas)

Menurut (Fandy Tjiptono & Anastasia Diana: 28) dalam buku “Managing
Quality”, Garvin (dalam Bounds, et al. 1994, pp. 46-84; Lovelock, 1994,pp. 101-
107) mengungkapkan bahwa kualitas sebagai suatu konsep sudah lama dikenal,
tetapi kemunculannya sebagai fungsi manajemen baru terjadi akhir- akhir ini. la
membagi pendekatan modern terhadap kualitas kedalam empat era kualitas, yaitu
inspeksi, pengendalian kualitas statistikal, jaminan kualitas, dan manajemen
kualitas strategik.

Kualitas merupakan suatu kondisi dinamis yang berhubungan dengan produk,
jasa, manusia, proses dan linkungan yang memenuhi atau melebihi harapan. Berikut
ini pengertian Quality (kualitas) menurut beberapa para ahli yaitu:

a. Crosby (Fandy Tjiptono & Anastasia Diana: 56), menyatakan bahwa kualitas
adalah “conformance to requirement”, yaitu sesuai dengan yang disyaratkan
atau distandarkan. Suatu produk memiliki kualitas apabila sesuai dengan
standar kualitas yang telah ditentukan.

b. W. Edwards Deming menyatakan bahwa kualitas adalah kesesuaian dengan
kebutuhan pasar.

c. Feigenbaum (Fandy Tjiptono & Anastasia Diana: 30), kualitas adalah
keseluruhan karakteristik produk dan jasa yang meliputi marketing,
engineering, manufacture, dan maintenance, dimana produk dan jasa tersebut

dalam pemakaiannya akan sesuai dengan kebutuhan dan harapan pelanggan.



d. Joseph M. Juran (Fandy Tjiptono & Anastasia Diana: 52), Kualitas adalah
suatu produk atau jasa harus dapat memenuhi apa yang diharapkan oleh para
pemakainya.

Sebenarnya kualitas ini dapat didefinisikan sebagai jumlah dari atribut atau
sifat-sifat sebagaimana dideskripsikan di dalam produk dan jasa yang bersangkutan.
Dengan demikian yang dimaksudkan dengan kualitas ini akan sangat erat
berhubungan dengan produk dan jasa tersebut, dikarenakan menunjuk langsung
terhadap atribut atau sifat-sifat dari produk dan jasa. Kualitas adalah suatu teknik
dan aktivitas/tindakan yang terencana yang dilakukan untuk mencapai,
mempertahankan dan meningkatkan kualitas suatu produk dan jasa agar sesuai
dengan standar yang telah ditetapkan dan dapat memenuhi kepuasan konsumen.
2.2 Pengertian Control (pengendalian)

Control (pengendalian) adalah rangkaian kegiatan yang harus dilakukan
untuk mengadakan pengawasan, penyempurnaan, dan penilaian (evaluator) untuk
menjamin bahwa tujuan dapat tercapai sebagaimana yang telah ditetapkan dalam
perencanaan. Berikut ini pengertian Control (pengendalian) menurut beberapa
para ahli yaitu:

a. Menurut palaykim (1991), Control tidaklah berarti mengntrol saja, tetapi juga
meliputi aspek penelitian, apakah yang dicapai itu sesuai dan sejalan dengan
tujuan-tujuan yang sudah ditetapkan, lengkap dengan rencananya,
kebijaksanaan, program, dan lain sebagainya dari manajemen.

b. Menurut Henri Fayol, pengendalian adalah suatu usaha terdiri dari melihat
bahwa segala sesuatu yang sedang dilakukan sesuai dengan rencana yang telah

diadopsi, perintah yang telah diberikan, dan prinsip-prinsip yang telah
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ditetapkan adalah penting untuk mengetahui kesalahan agar mereka dapat
diperbaiki dan dicegah agar tidak berulang.

c. Menurut Breach, pengendalian adalah perbandingan kinerja saat ini terhadap
standar yang telah ditentukan yang terkandung dalam rencana, dengan maksud
untuk memastikan kemajuan yang memadai dan kinerja yang memuaskan.

d.  Menurut Harold Koontz, pengendalian adalah pengukuran dan koreksi kinerja
dalam rangka untuk memastikan bahwa tujuan-tujuan perusahaan dan rencana
yang dirancang untuk mencapainya tercapai.

e. Siagian (1990:107), menyebutkan bahwa yang dimaksud dengan pengawasan
adalah proses pengamatan daripada pelaksanaan seluruh kegiatan organisasi
untuk menjamin agar supaya semua pekerjaan yang sedang dilakukan berjalan
sesuai dengan rencana yang telah ditentukan sebelumnya.

Dari penjelasan diatas maka, controlling adalah kegiatan pengawasan yang
dilakukan untuk memastikan proses manajemen berjalan sesuai dengan
perencanaan dan tujuan serta untuk mengetahui kesalahan agar dapat diperbaiki
dan dicegah untuk menghindari kesalahan berulang.

2.2.1 Langkah-Langkah Dalam Controlling

Fungsi pengawasan adalah aktivitas yang mengusahakan agar pekerjaan-
pekerjaan terlaksana sesuai dengan rencana yang ditetapkan atau hasil yang
dikehendaki oleh suatu perusahaan. Untuk dapat menjalankan pengawasan,
ada beberapa tahapan dan langkah-langkah yang disebut sebagai proses
pengendalian Manajemen, yaitu :

1. Perencanaan Strategi

2. Penyusunan Anggaran

3. Pelaksanaa Anggaran

11



4.

Evaluasi Kinerja

2.2.2 Empat Elemen Dasar Dalam Sistem Controlling

Keempat elemen dasar tersebut terjadi dalam urutan yang sama dan menjaga

hubungan yang konsisten satu sama lain dalam setiap sistem. Keempat

elemen tersebut yaitu:

1.

Karakteristik atau kondisi dari sistem operasi yang akan diukur.
Karakteristik dapat berupa output dari sistem dalam tahap pemprosesan
atau mungkin suatu kondisi yang merupakan hasil dari sistem. Sebagai
contoh dalam sistem sekolah dasar para jam kerja guru atau keunggulan
pengetahuan yang ditunjukkan oleh siswa pada ujian nasional adalah
contoh karakteristik yang dapat dipilih untuk pengukuran atau kontrol.
Sensor, merupakan sarana untuk mengukur karakteristik atau kondisi.
Sebagai contoh dalam sistem kontrol pengukuran kualitas dapat
diandaikan oleh inspeksi visual dari produk.

Komparator, menentukan kebutuhan koreksi dengan membandingkan
apa yang terjadi dengan apa yang telah direncanakan. Beberapa
penyimpangan dari rencana adalah biasa dan diharapkan, tetapi ketika
berada di luar variasi yang dapat diterima tindakan korektif diperlukan.
Ini melibatkan semacam tindakan pencegahan yang menunjukkan bahwa
kontrol yang baik sedang dicapai.

Aktivator, adalah tindakan korektif diambil untuk mengembalikan sistem
ke output yang diharapkan. Contohnya adalah seorang karyawan
diarahkan ulang untuk bagian-bagian yang gagal lulus pemeriksaan mutu
atau kepala sekolah yang memutuskan untuk membeli buku-buku

tambahan untuk meningkatkan kualitas siswa.
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Selama rencana dilakukan dalam batas-batas yang diijinkan tindakan korektif
tidak diperlukan.

2.2.3 Kegiatan Dalam Fungsi Pengawasan dan Pengendalian

Berikut ini beberapa kegiatan yang dilakukan dalam pengawasan dan

pengendalian:

a. Mengevaluasi keberhasilan dalam pencapaian tujuan dan target bisnis
sesuai dengan indikator yang telah ditetapkan.

b. Mengambil langkah klarifikasi dan koreksi atas penyimpangan yang
mungkin ditemukan.

c. Melakukan berbagai alternatif solusi atas berbagai masalah yang terkait
dengan pencapaian tujuan dan target bisnis.

2.2.4 Tipe-tipe Pengawasan (Controlling)

1. Pengawasan pendahuluan dirancang untuk mengantisipasi adanya
penyimpangan dari standar atau tujuan dan memungkinkan koreksi
dibuat sebelum suatu tahap kegiatan tertentu diselesaikan.

2. Pengawasan yang dilakukan bersama dengan pelaksanaan kegiatan
merupakan proses di mana aspek tertentu dari suatu prosedur harus
disetujui dulu atau syarat tertentu harus dipenuhi dulu sebelum kegiatan—
kegiatan bisa dilanjutkan, untuk menjadi semacam peralatan “double
check” yang telah menjamin ketepatan pelaksanaan kegiatan.

3. Pengawasan umpan balik, mengukur hasil-hasil dari suatu kegiatan yang

telah diselesaikan.

2.3 Pengertian Quality Control

Quality Control merupakan salah satu teknik yang perlu dilakukan mulai
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dari sebelum proses produksi berjalan, pada saat proses produksi, hingga proses
produksi berakhir dengan menghasilkan produk akhir. Pengendalian kualitas
dilakukan agar dapat menghasilkan produk berupa barang atau jasa yang sesuai

dengan standar yang diinginkan dan direncanakan, serta memperbaiki kualitas

produk yang belum sesuai dengan standar yang telah ditetapkan dan sebisa

mungkin mempertahankan kualitas yang sesuai. Adapun pengertian dari beberapa

ahli, yaitu:

1.

Ishita Nobuyuki, menurutnya Quality Control adalah aktivitas memperbaiki
dan memelihara pelayanan dan produk yang ditawarkan kepada perusahaan.
Proses ini menjadi tanggung jawab seluruh karyawan atau pihak-pihak yang
tergabung di dalam organisasi untuk memecahkan masalah terkait dengan
Quality Control ini.

Dr. K. Ishikawa, menyatakan bahwa Quality Contol adalah kegiatan meneliti,
merancang, mengembangkan, serta memenuhi kepuasan pelanggan, memberi
pelayanan yang baik dimana pelaksanaannya melibatkan seluruh kegiatan
dalam suatu perusahaan, mulai dari pimpinan tertinggi hingga karyawan
pelaksana.

Feightboum, menyatakan bahwa Quality Control adalah suatu sistem yang
efektif untuk mengintegrasikan kegiatan pemeliharaan dan pengembangan
mutu dalam suatu organisasi untuk dapat diperoleh produksi dan service dalam
tingkat yang paling ekonomis dan memuaskan konsumen.

Dapat disimpulkan bahwa Quality Control adalah kegiatan yang dilakukan

seseorang untuk memperbaiki kualitas pelayanan atau hasil produksi mereka,

sehingga perusahaan atau organisasi yang menjalin kerjasama dapat merasa puas
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dengan layanan yang diberikan.

2.3.1 Tujuan Quality Control
Tujuan dari Quality Contol adalah:

1. Agar barang hasil produksi dapat mencapai standar kualitas yang telah
ditetapkan.
2. Mengusahakan agar biaya inspeksi dapat menjadi sekecil mungkin.
3. Mengusahakan agar biaya desain dari produk dan proses dengan
menggunakan kualitas produksi tertentu dapat menjadi sekecil mungkin.
4. Mengusahakan agar biaya produksi dapat menjadi serendah mungkin.
Tujuan utama Quality Contol adalah untuk mendapatkan kualitas produk atau
jasa yang dihasilkan sesuai dengan standar kualitas yang telah ditetapkan
dengan mengeluarkan biaya yang ekonomis atau serendah mungkin.
Quality Control merupakan bagian dari pengendalian produksi. Pengendalian
produksi baik secara kualitas maupun kuantitas merupakan kegiatan yang
sangat penting dalam suatu perusahaan. Hal ini disebabkan karena semua
kegiatan produksi yang dilaksanakan akan dikendalikan, supaya barang dan
jasa yang dihasilkan sesuai dengan rencana yang telah ditetapkan, dimana
penyimpangan-penyimpangan yang terjadi diusahakan serendah-rendahnya.
Quality Control juga menjamin barang atau jasa yang dihasilkan dapat
dipertanggungjawabkan seperti halnya pada pengendalian produksi. Dengan
demikian antara pengendalian produksi dan pengendalian kualitas erat
kaitannya dalam pembuatan barang.

2.3.2 Faktor-faktor Pengendalian Kualitas

Menurut Douglas C. Montgomery dan berdasarkan beberapa literatur lain

menyebutkan bahwa faktor-faktor yang mempengaruhi pengendalian kualitas
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yang dilakukan perusahaan adalah:

1.

Kemampuan proses, batas-batas yang ingin dicapai haruslah disesuaikan
dengan kemampuan proses yang ada. Tidak ada gunanya mengendalikan
suatu proses dalam batas-batas yang melebihi kemampuan atau
kesanggupan proses yang ada.

Spesifikasi yang berlaku, spesifikasi hasil produksi yang ingin dicapai
harus dapat berlaku, bila ditinjau dari segi kemampuan proses dan
keinginan atau kebutuhan konsumen yang ingin dicapai dari hasil
produksi tersebut. Dalam hal ini haruslah dapat dipastikan dahulu apakah
spesifikasi tersebut dapat berlaku dari kedua segi yang telah disebutkan
di atas sebelum pengendalian kualitas pada proses dapat dimulai.
Tingkat ketidaksesuaian yang dapat diterima, tujuan dilakukan
pengendalian suatu proses adalah dapat mengurangi produk yang berada
di bawah standar seminimal mungkin. Tingkat pengendalian yang
diberlakukan tergantung pada banyaknya produk yang berada di bawah
standar yang dapat diterima.

Biaya kualitas, biaya kualitas sangat mempengaruhi tingkat
pengendalian kualitas dalam menghasilkan produk dimana biaya kualitas
mempunyai hubungan yang positif dengan terciptanya produk yang
berkualitas.

Biaya Pencegahan (Prevention Cost), biaya ini merupakan biaya yang
terjadi untuk mencegah terjadinya kerusakan produk yang dihasilkan.
Biaya Deteksi/ Penilaian (Detection/ Appraisal Cost) adalah biaya yang

timbul untuk menentukan apakah produk atau jasa yang dihasilkan telah
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sesuai dengan persyaratan-persyaratan kualitas sehingga dapat
menghindari kesalahan dan kerusakan sepanjang proses produksi.

Biaya Kegagalan Internal (Internal Failure Cost), merupakan biaya yang
terjadi karena adanya ketidaksesuaian dengan persyaratan dan terdeteksi
sebelum barang atau jasa tersebut dikirim ke pihak luar (pelanggan atau
konsumen).

Biaya Kegagalan Eksternal (Eksternal Failure Cost), merupakan biaya
yang terjadi karena produk atau jasa tidak sesuai dengan persyaratan-
persyaratan yang diketahui setelah produk tersebut dikirimkan kepada

para pelanggan atau konsumen.

2.3.3 Tahapan Pengendalian Kualitas

Untuk memperoleh hasil pengendalian kualitas yang efektif, maka

pengendalian terhadap kualitas suatu produk dapat dilaksanakan dengan

menggunakan teknik-teknik pengendalian kualitas, karena tidak semua hasil

produksi sesuai dengan standar yang telah ditetapkan. Terdapat beberapa

standar kualitas yang bisa ditentukan oleh perusahaan dalam upaya

menjaga output barang hasil produksi diantaranya:

1.

2.

Standar kualitas bahan baku yang akan digunakan.

Standar kualitas proses produksi (mesin dan tenaga kerja yang
melaksanakannya).

Standar kualitas barang setengah jadi.

Standar kualitas barang jadi.

Standar administrasi, pengepakan dan pengiriman produk akhir tersebut

sampai ke tangan konsumen.

2.3.4 Manfaat Pengendalian Kualitas
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Kualitas memiliki manfaat, adapun manfaat dari pengendalian kualitas yaitu

sebagai berikut:

1. Suatu struktur sistem pengendalian kualitas yang dapat menyelesaikan
hasil produksi yang ada, dengan perbaikan hasil produk dan pelayanan
yang diberikan.

2. Suatu sistem yang terus-menerus mengevaluasi dan memodifikasi
kebutuhan pelanggan.

3. Dapat memperbaiki produktivitas dan dapat mengurangi scrap dan
pengerjaan ulang (rework).

4. Adanya pengurangan produk cacat dan meningkatnya produktivitas
mengakibatkan menurunnya biaya produksi. Peningkatan produktivitas
menyebabkan menurunnya lead time sehingga terjadi perbaikan waktu.

2.3.5 Teknik Quality Control

Teknik-teknik pengawasan kualitas secara statistic merupakan metode
statistik yang menerapkan teori probabilitas dalam pengujian atau
pemeriksaan sampel pada kegiatan pengawasan kualitas suatu produk.
Pengendalian kualitas (Quality Control) secara statistik juga mempunyai
alat bantu untuk mengendalikan kualitas yaitu Statistical Proses Control
atau disebut juga dengan Seven Tools.

Statistical Process Control merupakan sebuah teknik statistik yang
digunakan secara luas untuk memastikan bahwa proses memenuhi standar.
dengan kata lain, selain Statistical Process Control merupakan sebuah proses
yang digunakan untuk mengawasi standar, membuat pengukuran dan
mengambil tindakan perbaikan selagi sebuah produk atau jasa yang sedang

diproduksi. Statistical Process Control merupakan kumpulan dari metode-
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2.4

metode produksi dan konsep manajemen yang dapat digunakan untuk
mendapatkan efisiensi, produktifitas dan kualitas untuk memproduksi produk
yang kompetitif dengan tingkat yang maksimum.

Pengertian lain dari statistical process control ialah suatu terminology yang
mulai digunakan sejak tahun 1970-an untuk menjabarkan penggunaan teknik-
teknik statistika dalam memantau dan meningkatkan performansi proses
menghasilkan produk yang berkualitas. Statistical process control biasanya
digunakan dalam permasalahan pengendalian kualitas. Statistical process
control melibatkan penggunaan signal-signal statistik untuk meningkatkan
performa dan untuk memelihara pengendalian dari produksi pada tingkat
kualitas yang lebih tinggi.

Manfaat Statistical Process Control

Menurut Assausri manfaat/ keuntungan melakukan pengendalian kualitas
secara statistik adalah:

Pengendalian (control), di mana penyelidikan yang diperlukan untuk dapat
menetapkan statistical control mengharuskan bahwa syarat-syarat kualitas
pada situasi itu dan kemampuan prosesnya telah dipelajari hingga mendetail.
Hal ini akan menghilangkan beberapa titik kesulitan tertentu, baik dalam
spesifikasi maupun dalam proses.

Pengerjaan kembali barang-barang yang telah scrap-rework. Dengan
dijalankan pengontrolan, maka dapat dicegah terjadinya penyimpangan-
penyimpangan dalam proses. Sebelum terjadi hal-hal yang serius dan akan
diperoleh kesesuaian yang lebih baik antara kemampuan proses (process

capability) dengan spesifikasi, sehingga banyaknya barang-barang yang
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2.5

diapkir (scrap) dapat dikurangi sekali. Dalam perusahaan pabrik sekarang ini,
biaya-biaya bahan sering kali mencapai 3 sampai 4 kali biaya buruh, sehingga
dengan perbaikan yang telah dilakukan dalam hal pemanfaatan bahan dapat
memberikan penghematan yang menguntungkan.

Biaya-biaya pemeriksaan, karena statistical quality control dilakukan
dengan jalan mengambil sampel-sampel dan mempergunakan sampling
techniques, maka hanya sebagian saja dari hasil produksi yang perlu untuk
diperiksa. Akibatnya maka hal ini akan dapat menurunkan biaya-biaya
pemeriksaaan.

Alat Bantu Dalam Pengendalian Kualitas

Pengendalian kualitas secara statistik dengan menggunakan Check Sheet,
Diagram Pareto, Fish Bone dan memakai 7 alat baru (new seven tools)
statistik yang dapat digunakan sebagai alat bantu untuk mengendalikan
kualitas, antara lain yaitu: Affinity Diagram, Interrelationship Diagram, Tree
Diagram, Matrix Diagram, Matrix Data Analysis, Arrow Diagram, Process

Decision Program Chart (PDPC).

2.5.1 Check Sheet (Lembar Pemeriksaan)

Check Sheet atau lembar pemeriksaan merupakan alat pengumpul dan
penganalisis data yang disajikan dalam bentuk tabel yang berisi data jumlah
barang yang diproduksi dan jenis ketidaksesuaian beserta dengan jumlah
yang dihasilkannya. Tujuan digunakannya check sheet ini adalah untuk
“mempermudah proses pengumpulan data dan analisis, serta untuk
mengetahui area permasalahan berdasarkan frekuensi dari jenis atau
penyebab dan mengambil keputusan untuk melakukan perbaikan atau tidak™.

Pelaksanaannya dilakukan dengan cara mencatat frekuensi munculnya
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karakteristik suatu produk yang berkenaan dengan kualitasnya. Data tersebut

digunakan sebagai dasar untuk mengadakan analisis masalah kualitas.

Adapun manfaat dipergunakannya check sheet yaitu sebagai alat untuk:

1. Mempermudah pengumpulan data terutama untuk mengetahui
bagaimana suatu masalah terjadi.

2.  Mengumpulkan data tentang jenis masalah yang sedang terjadi.

3. Menyusun data secara otomatis sehingga lebih mudah untuk
dikumpulkan.

4. Memisahkan antara opini dan fakta.

Ada beberapa jenis lembar isian yang dikenal dan dipergunakan untuk

keperluan pengumpulan data, yaitu antara lain: production proses distribution

check sheet. Lembaran isian jenis ini dipergunakan untuk mengumpulkan

data yang berasal dari proses produksi atau proses kerja lainnya. Out-put kerja

sesuai dengan Klasifikasi yang telah ditetapkan untuk dimasukkan kedalam

lembar kerja, sehingga akhirnya akan dapat diperoleh pola distribusi yang

terjadi. Seperti halnya dengan histogram, maka bentuk distribusi data

berdasarkan frekuensi kejadian yang diamati akan menujukkan karakteristik

proses yang terjadi, berikut dibawah ini merupakan contoh check sheet:

Check Sheet Untuk Lokasi Kerusakan
Lokasi/Kerusakan | Bentuk Ukuran Warna Berat Jumlah
Dep A I Il I | 7
Dep B I i 1 I 8
Dep C I I I | 6
Jumlah 4 8 5 4 21

21




Gambar 2.1 Contoh Check Sheet

2.5.2 Diagram Pareto

Diagram pareto pertama kali diperkenalkan oleh Alfredo Pareto dan
digunakan pertama kali oleh Joseph Juran. Fungsi diagram pareto adalah
untuk mengidentifikasi atau menyeleksi masalah utama untuk peningkatan
kualitas. Diagram ini menunjukkan seberapa besar frekuensi berbagai macam
tipe permasalahan yang terjadi dengan daftar masalah pada sumbu x dan
jumlah/frekuensi kejadian pada sumbu y. Kategori masalah diidentifikasikan
sebagai masalah utama dan masalah yang tidak penting. Prinsip Pareto adalah
80 % masalah (ketidaksesuaian atau cacat) disebabkan oleh 20 % penyebab.
Prinsip pareto ini sangat penting karena prinsip ini mengidentifikasi
kontribusi terbesar dari variasi proses yang menyebabkan performansi yang
jelek seperti cacat. Pada akhirnya, diagram pareto membantu pihak
manajemen untuk secara cepat menemukan permasalahan yang Kritis dan
membutuhkan perhatian secepatnya sehingga dapat segera diambil kebijakan
untuk mengatasinya. Adapun penyusunan diagram pareto meliputi beberapa
langkah yaitu:
1. Menentukan metode atau arti dari pengklarifikasian data, misalnya
berdasarkan masalah, penyebab jenis ketidaksesuaian, dan sebagainya.
2. Menentukan satuan yang digunakan untuk membuat urutan katakteristik
tersebut, misalnya frekuensi, unit, dan sebagainya.
3. Mengumpulkan data sesuai dengan interval waktu yang ditentukan.
4. Merangkum data dan membuat rangking kategori data tersebut dari yang
terbesar hingga yang terkecil.

5. Menhitung frekuensi kumulatif atau persentase kumulatif yang
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digunakan.
6. Menggambar diagram batang, menunjukkan tingkat kepentingan relatif
masing-masing masalah. Mengidentifikasi beberapa hal yang penting

untuk dapat perhatian. Berikut dibawah ini merupakan contoh diagram

pareto:
Pareto Diagram 100
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Gambar 2.2 Contoh Diagram Pareto

2.5.3 Diagram Fishbone (diagram tulang ikan)

Diagram fishbone (diagram tulang ikan) sering juga disebut dengan diagram
sebab akibat atau cause effect diagram atau juga bisa disebut dengan istilah
diagram Ishikawa. Penyebutan diagram ini sebagai diagram Ishikawa karena
yang mengembangkan model diagram ini adalah Dr. Kaoru Ishikawa pada
sekitar tahun 1960-an. Mengapa diagram ini dinamai diagram fishbone?
penyebutan diagram ini sebagai diagram fishbone karena diagram ini
bentuknya menyerupai kerangka tulang ikan yang bagian-bagiannya meliputi
kepala, sirip, dan duri. Diagram fishbone merupakan suatu alat visual untuk
mengidentifikasi, mengeksplorasi, dan secara grafik menggambarkan secara
detail semua penyebab yang berhubungan dengan suatu permasalahan.

Menurut Scarvada (2004), konsep dasar dari diagram fishbone adalah



permasalahan mendasar diletakkan pada bagian kanan dari diagram atau pada
bagian kepala dari kerangka tulang ikannya dan penyebab permasalahan
digambarkan pada sirip dan durinya. Diagram fishbone ini umumnya
digunakan pada tahap mengidentifikasi permasalahan dan menentukan
penyebab dari munculnya permasalahan tersebut. Selain digunakan untuk
mengidentifikasi masalah dan menentukan penyebabnya, diagram fishbone
ini juga dapat digunakan pada proses perubahan.

Scarvada (2004) menyatakan diagram fishbone ini dapat diperluas menjadi
diagram sebab dan akibat (cause and effect diagram). Perluasan (extension)
terhadap diagram fishbone dapat dilakukan dengan teknik menanyakan
“mengapa sampai lima kali (five whys)” (Pande & Holpp, 2001 dalam
Scarvada, 2004).

Fishbone diagram sering juga disebut sebagai diagram sebab akibat, dimana
dalam menerapkan diagram ini mengandung langkah-langkah sebagi berikut:
1. Menyiapkan sesi sebab akibat.

2. Mengidentifikasi berbagai kategori.

3. Menemukan sebab-sebab potensial dengan cara sumbang saran.

4. Mengkaji kembali setiap kategori sebab utama.

5.  Mencapai kesepakatan atas sebab-sebab yang paling mungkin.

6. Mengidentifikasi berbagai kategori.

Diagram fishbone dapat digunakan untuk menganalisis permasalahan baik
pada level individu, tim, maupun organisasi. Terdapat banyak kegunaan atau
manfaat dari pemakaian diagram fishbone ini dalam analisis masalah.

Manfaat penggunaan diagram fishbone tersebut antara lain:
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Memfokuskan individu, tim, atau organisasi pada permasalahan utama.
Penggunaan diagram fishbone dalam tim/organisasi untuk menganalisis
permasalahan akan membantu anggota tim dalam menfokuskan
permasalahan pada masalah prioritas.

Memudahkan dalam mengilustrasikan gambaran singkat permasalahan
tim/organisasi. Diagram fishbone dapat mengilustrasikan permasalahan
utama secara ringkas sehingga tim akan mudah menangkap
permasalahan utama.

Menentukan kesepakatan mengenai penyebab suatu masalah. Dengan
menggunakan teknik brainstorming para anggota tim akan memberikan
sumbang saran mengenai penyebab munculnya masalah. Berbagai
sumbang saran ini akan didiskusikan untuk menentukan mana dari
penyebab tersebut yang berhubungan dengan masalah utama termasuk
menentukan penyebab yang dominan.

Membangun dukungan anggota tim untuk menghasilkan solusi. Setelah
ditentukan penyebab dari masalah, langkah untuk menghasilkan solusi
akan lebih mudah mendapat dukungan dari anggota tim.

Memfokuskan tim pada penyebab masalah. diagram fishbone akan
memudahkan anggota tim pada penyebab masalah. Juga dapat
dikembangkan lebih lanjut dari setiap penyebab yang telah ditentukan.
Memudahkan visualisasi hubungan antara penyebab dengan masalah.
Hubungan ini akan terlihat dengan mudah pada diagram fishbone yang
telah dibuat.

Memudahkan tim beserta anggota tim untuk melakukan diskusi dan
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menjadikan diskusi lebih terarah pada masalah dan penyebabnya.

Berikut gambar dibawah ini merupakan contoh bentuk diagram fishbone

dengan man, methods, materials, machine, dan environment sebagai

kategorinya.

Machine

Man Methode
— —_—
+r—
D] D] ~
—_— —
Material Measuremen

Akibat

Gambar 2.3 Diagram Fishbone

2.5.4 Affinity Diagram

Affinity diagram digunakan untuk mengatur solusi atau cara perbaikan

berdasarkan faktor utama penyebabnya dan mengatur menjadi urutan yang

sistematis untuk membantu dalam perencanaan tindakan perbaikan. Contoh

Affinity diagram ditunjukkan pada Gambar 2.4
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Gambar 2.4 Affinity Diagram

2.5.5 Interrelationship Diagram

Merupakan suatu diagram yang menggambarkan hubungan-hubungan yang

terjadi antara penyebab suatu masalah dan akibat atau dampak dari masalah

yang terjadi. Contoh Interrelationship Diagram ditunjukkan pada Gambar

2.5
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Gambar 2.5 Relationship Diagram

2.5.6 Tree Diagram

Tree diagram digunakan untuk mengidentifikasi penyebab suatu masalah

secara lebih terperinci ke dalam sub-sub komponen serta mengembangkan

strategi yang sistematis secara bertahap untuk menemukan solusi dari

masalah yang ada. Contoh Tree Diagram ditunjukkan pada Gambar 2.6

Penyeba

Akar

Akar
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Gambar 2.6 Tree Diagram
2.5.7 Matrix Diagram
Matrix diagram dapat digunakan perusahaan untuk pemecahan masalah
dengan mengatur data sedemikian rupa untuk mengetahui hubungan antara
keinginan konsumen dan karakteristik produk. Diagram ini dibuat untuk
menemukan relasi atau hubungan antara masing-masing item dalam dua
kumpulan  (set) dari berbagai faktor dan Kkarakteristik, serta
mengekspresikannya dalam simbol yang mudah dipahami. Contoh Matrix

Diagram ditunjukkan pada Gambar 2.7

Bobot: A =1 (=2
[ @ - &
Proses g |s § =2 | £ 2 E
Sebab o |Eo|@ E B g '%-.
Keterlambatan S |lm2 |T3| = b £
L L =3 = 9 = @
Pengiriman = o
Kesulitan Memperoleh Material O
Kegagalan Rencana Produksi ATAITALO
Ereakdown mesin AlA|TO| O
Masalah Kualitas / Ada Rework FAY A O O
Mnjmn. Persediaan Tidak Jelas | A | A | A | A O
Change-over AT A O
Poin Penilaian 7 5 6 9 0 2

Gambar 2.7 Matrix Diagram

2.5.8 Matrix Data Analysis
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Matrix data analysis digunakan untuk menyajikan data numerik mengenai
dua kumpulan (set) faktor dalam bentuk matrik dan menganalisisnya untuk
mendapatkan output numerik. Diagram ini dapat diterapkan dalam
memahami produk dan karakteristik produk. Contoh matrix data analysis

ditunjukkan pada Gambar 2.8

Primary Secondary Importance PT. King Plastic
visual 5 2
Perceived 4 3
Appear
. Lather 5 3
Functional
Effect 5 3
Safe 3 5
misc

Gambar 2.8 Matrix Data Analysis

2.5.9 Arrow Diagram
Arrow diagram berguna dalam perencanaan dan penjadwalan langkah-
langkah dalam proses yang rumit, terutama dalam perencanaan dan
penjadwalan proyek yang melibatkan sejumlah besar aktivitas. Diagram ini
bertujuan menggambarkan tahapan-tahapan dari sebuah proses yang
diperlukan untuk melengkapi suatu proyek. Contoh arrow diagram

ditunjukkan pada Gambar 2.9

‘ Acy; vity, c
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Gambar 2.9 Arrow Diagram

2.5.10 Process Decision Program Chart (PDPC)
PDPC merupakan suatu alat berbentuk grafik yang digunakan untuk
mempersiapkan tindakan cadangan jika terjadi suatu kejadian yang abnormal
dengan kemungkinan yang sangat kecil dalam suatu perusahaan. Contoh

PDPC ditunjukkan pada Gambar 2.10
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BAB IlI
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA
3.1 Objek Penelitian
3.1.1 Gambaran Umum atau Profil Perusahaan

PT. XYZ didirikan pada tahun 2011 dan mulai beroperasai pada bulan april
2012 oleh Bpk. Albert Lim. Perusahaan ini bergerak dibidang percetakan botol
plastik yang terletak di kawasan industri Jababeka I JL. Jababeka XV1I-1 Blok U 22
N&O Cikarang , Bekasi 17550 Jawa Barat, PT. XYZ memiliki 3 mesin blow
moulding dengan kapasitas produksi 13 juta pcs botol pertahun. Namun untuk
sekarang PT. XYZ berpindah tempat ke JL. Timor Blok E No: 8 Desa Jatiwangi
Kompleks Industrial Town MM2100 Cikarang Barat Bekasi 17185 dengan jumlah
mesin saat ini menjadi 9 mesin blow moulding dan 1 mesin injection.

PT. XYZ berfokus untuk meningkatkan kualitas dan kuantitas sebagai
sebuah perusahaan guna bersaing didunia industri. Seiring dengan berkembang
pesatnya perusahaan, PT. XYZ kini telah mensupply hasil produksi botolnya
keberbagai perusahaan, diantaranya:

1. PT.JX.NIPPON OIL LUBRICATION

2. PT.SHELL MANUFACTURING INDONESIA
3. PT.SADIKUN

4. PT.SC.JHONSON

5. PT. KYORAKU BLOWMOULDING INDONESIA
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Semua upaya ini tidak hanya untuk meningkatkan kualitas produk tetapi
juga untuk memenuhi meningkatnya permintaan dari pasar dan untuk memenuhi
kebutuhan pelanggan serta untuk memenuhi komitmennya kepada pelanggan. Dan

berikut ini gambaran mengenai bagian-bagian yang ada di perusahaan:

Blow Moulding

Gambar 3.2 Bagian Pengecekan Manual Dan Pengepakan Produk Jadi
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Gambar 3.3 Gudang Penyimpanan Barang Jadi

3.1.2 Visi dan Misi Perusahaan
a. Visi:

PT. XYZ menjadikan perusahaan terdepan yang berkomitmen menawarkan
kemasan plastic, komponen yang terbaik dan ramah lingkungan, juga didukung
dengan tujuan kami untuk memberikan kualitas produk dan keunggulan dalam
layanan.

b. Misi :

Menyediakan produk dan pelayanan dengan kualitas terbaik terhadap

pelanggan untuk mencapai kepuasan pelanggan.

Kebijakan Mutu Perusahaan:

“TO BUILD OUR CUSTOMER SATISFACTION BY GOOD SERVICE,

DELEVERY ON TIME AND GOOD QUALITY” fondasi yang dibangun agar hal-

hal kebijakan mutu dapat dijalankan dengan efektif antara lain:

a. Adanya standarisasi terhadap proses dan metodekerja.

b. Komitmen terhadap persyaratan system manajemen mutu, safety dan
melakukan peningkatan secara bekesinambungan melalui program 5R.

c. Adanya pemantauan dan pengendalian terhadap efektifitas dari setiap proses
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bisnis yang kami lakukan.
d. Membangun iklim kerja sama yang memungkinkan setiap karyawan dapat
mengembangkan dan mengoptimalkan potensi dirinya.

e. Memenuhi semua regulasi yang berlaku dengan bisnis.

3.2 Struktur Organisasi Perusahaan
adalah suatu susunan dan hubungan antara tiap bagian serta posisi yang ada
pada suatu organisasi atau perusahaan dalam menjalankan kegiatan operasional

untuk mencapai tujuan yang di harapakan dan di inginkan

ALBERTLIM
PRESIDENT
John Lim
General Manager
____________________________________ NRed || N e
Factory Manager MR ‘ngF
Andi
Dokumen Konirol
[ I T I | I .
’:;limptrg Heri ‘ .KUkUh DarangP Paty ﬁn Robby sk RCL"
Frsor Purchasing Maintenance FRL Fodctoa T HRG ¢
j | ]

Gambar 3.4 Struktur Organisasi Perusahaan
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3.3 Jenis-Jenis Botol Yang Diproduksi

Tabel 3.1 Jenis-Jenis Botol Yang Diproduksi

No

Nama Produk

Customer

Botol Yamalube 0.8 L MA/MB

PT. JX Nippon Oil

Lubbrication
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Botol Shell 4L (All variant)

Botol Shell 5L (All variant)

PT. Shell
Manufacturing

Indonesia

Botol TGMO 1L

Botol TGMO 4L

PT. Sadikun
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Botol Bebek Porselen 750 ml

PT. SC Jhonson

Reserve Tank D16D

PT. Kyoraku Blow
Moulding

Indonesia

3.4 Jenis-Jenis Material Yang Dipakai

Tabel 3.2 Jenis-Jenis Material Yang Di Pakai

NO. Nama Material Nama Customer
PT. Bukit Megamas
1. | HDPE Marlex 5502 )
Abadi
PT. Inter Aneka
2. | Intrablack HG 9688 o
Lestari Kimia
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PT. Eka Warna

Inter Kimia

MB Shell Yellow HM (130931-K)
MB Shell Blue (12613-K)

3. | MB Shell Red (151295-K)

MB Rimula Grey (12607-K

Lucent Copper 0111-BL LMC300063 PT. Brite Polymer
4.

Lucent Orange 0113-BL LM2300065
Lucent Silver 0591-BL LMS300490

) PT. Bukit surya
5. | MB White 0101

Mas
] ) PT. Trimitra
6. | Plastic Wrapping )
Cikarang
Label Yamalube Silver 0.8L ( MA') New PT. Ohtomi
7. | Design
Label Yamalube Copper 0.8L ( MB ) New
Design

Label Yamalube Black 1L New Design

3.5 Pengumpulan Data

Pengumpulan data yang dilakukan adalah pengumpulan data hasil
wawancara dan hasil pengamatan di lantai produksi diketahui jenis kecacatan
produk botol Yamalube antara lain yaitu produk kotor, produk bergelembung
(bubble), produk tercampur dengan material asing, produk tergores dll.
pengumpulan data tingkat kecacatan pada proses produksi dari bulan Juli 2019
sampai dengan bulan Oktober 2019. Dapat dilihat pada tabel dibawah ini, bahwa
dalam proses produksi botol Yamalube pada 4 bulan terakhir telah terjadi produksi

yang kurang baik, karena ditandai dengan meningkatnya persentase kecacatan,
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karena tingkat kecacatan di PT. King Plastic mempunyai standard NG (No Good)

yaitu 2%.

Tabel 3.3 Data Produksi Bulan Juli 2019 — Oktober 2019

No | Bulan Nama Total Produk Produk % Standard
Mesin | Produksi OK NG ? NG
1 Jlig B-02 | 184,613 179,762 4,851 3%
Aug-
2 B-02 | 185,271 486,432 5,450 3%
19 Max 2%
Sep-
3 19 B-02 | 185,257 178,434 6,123 4%
4 | Oct-19 | B-02 | 194,891 185920 6,552 5%

Sumber : PT. King Plastic
Melalui proses penelitian, peneliti hanya membahas data tingkat kecacatan
produksi botol Yamalube pada bulan Oktober 2019, seperti yang terlihat pada Tabel
3.3 tingkat persentase kecacatan meningkat selama 4 bulan terakhir. Dan dibawah
ini merupakan data check sheet atau lembar pemeriksaan kecacatan produk dan

jenis-jenis kecacatan produk botol Yamalube yang terjadi pada bulan Oktober 2019.
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Tabel 3.4 Check Sheet (Lembar Pemeriksaan) Kecacatan Produk

Date Vacrci’a::il;n Condensation | Contamination M::; r;al Penyok (gelzl:lling) Jumlah
01-Oct 27 10 18 16 5 173 249
02-Oct 29 15 10 13 10 101 178
03-Oct 30 12 18 20 8 145 233
04-Oct 24 8 17 18 6 191
05-Oct 29 16 15 18 10 119 207
06-Oct 27 20 20 16 8 128 219
07-Oct 29 13 11 19 9 153 234
08-Oct 26 15 10 10 7 145 213
09-Oct 20 11 12 18 13 129 203
10-Oct 15 17 17 17 8 121 195
11-Oct 17 12 10 18 11 115 183
12-Oct 19 13 13 17 14 115 -
13-Oct 25 19 17 19 15 120 215
14-Oct 11 20 20 10 13 187 261
15-Oct 23 15 11 15 10 154 228
16-Oct 30 18 15 17 13 130 223
17-Oct 21 17 11 20 8 154 231
18-Oct 23 14 13 21 11 143 225
19-Oct 31 19 18 17 13 125 223
20-Oct 34 20 13 28 10 136 241
21-Oct 27 24 11 26 9 111 208
22-Oct 16 23 17 29 15 110 210
23-Oct 19 19 27 24 12 129 230
24-Oct 23 27 15 19 6 120 210
25-Oct 20 19 19 26 17 101 202
26-Oct 18 29 12 29 13 105 206
27-Oct 21 30 10 30 9 109 209
28-Oct 27 27 10 15 13 132 224
29-Oct 19 19 11 27 15 123 214
30-Oct 15 17 10 17 10 145 214
Jumlah 695 538 431 589 321 3978 6552

Sumber: Check Sheet PT. King Plastic

Berdasarkan check sheet pada Tabel 3.4 kita dapat menganalisa dan

meneliti, dimana saja yang merupakan kecacatan yang sering terjadi dan paling

tinggi, dan kita dapat mengetahui pada tanggal berapa yang merupakan jumlah dari

total keseluruhan kecacatan yang terbanyak, sehingga kita dapat segera mengetahui
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akar permasalahan sehingga kita dapat mengetahui cara memperbaiki kualitas
produk tersebut. Dan dibawah ini merupakan jenis botol Yamalube yang diproduksi

PT. King Plastic yang akan dibahas.

SILVER
o s b
R 3L

T e

Gambar 3.5 Botol Yamalube

Dan berikut tabel dibawah ini merupakan contoh jenis kecacatan produk

yang ada di perusahaan.

Tabel 3.5 Contoh Jenis Kecacatan Produk di Perusahaan

Produk NG Keterangan

Jenis kecacatan bergelembung

(Bubble)

43



Jenis kecacatan karena material asing

Jenis kecacatan tergores

Tabel 3.6 Data Hasil Pengamatan Di Tempat Produksi

Operator Mesin Material Metode Lingkungan
-Belum mengerti | -Banyak mesin | -Penyimpanan -Belum adanya | -Lingkungan
proses kotor material  tidek | sOp dalam | daerah  mesin
pengoperasian -Perawatan sesuai SOP pengoperasian kotor
-Tidak teliti saat | mesin  belum | -Tidak mesin -Lokasi
pengoperasian dilakukan secara | melakukan penyimpanan
mesin terjadwal pengecekan material kotor.
-Kurangnya ulang saat
pengawasan loading

terhadap operator

3.6 Pengolahan Data

Pada bagian ini akan dibahas mengenai pengolahan data, yaitu dengan

menerapkan metode new seven tools. Berikut ialah tahapan pengendalian kualitas

menggunakan metode new seven tools.

3.6.1 Langkah 1- Definisikan Masalah

a. Masalah apa yang sedang terjadi pada saat ini:
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Masalah yang terjadi di perusahaan pada saat ini yaitu dengan mengamati
kondisi yang ada, seperti yang sudah dijelaskan sebelumnya pada bab 1, pada latar
belakang masalah yaitu adanya masalah tidak berjalannya perbaikan secara terus
menerus (continous improvment) sehingga berakibat pada tingginya tingkat NG (no
good) produk yang dihasilkan pada saat proses percetakan.

3.6.2 Langkah 2- Bukti Masalah Memang Ada
a. Bukti yang menyatakan bahwa masalah memang benar ada yaitu:

seperti yang terlihat pada Tabel 3.4 mengenai pengumpulan data dengan
menggunakan data check sheet atau lembar pemeriksaan bahwa bukti benar adanya
masalah, dalam hal mengenai kecacatan produk lumayan tinggi, terutama pada
jenis kecacatan Bergelembung (Bubble).

b. Sudah berapa lama masalah tersebut ada:

Seperti yang terlihat pada Tabel 3.3 mengenai data produksi, masalah yang
terjadi diperusahaan ini yaitu bahwa dalam proses produksi botol Yamalube pada 4
bulan terakhir ini telah terjadi produksi yang kurang baik, karena ditandai dengan
meningkatnya persentase kecacatan.

3.6.3 Langkah 3- Identifikasi Penyebab Masalah

Dalam tahap ini, lakukan identifikasi sebanyak mungkin penyebab masalah
yang bisa peneliti dan tim pikirkan. Dalam tahap ini peneliti menggunakan
beberapa tools untuk membantu menemukan faktor-faktor masalah dan dalam

pengolahan data yaitu diantarnya menggunakan:
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1. Check sheet (Lembar Pemeriksaan)

Tabel 3.7 Check Sheet (Lembar Pemeriksaan) Kecacatan Produk

Date Vai?a::i:Jn Condensation | Contamination M::ien r;al Penyok (gelzlrjr:al:lng) Jumlah
01-Oct 27 10 18 16 5 173 249
02-Oct 29 15 10 13 10 101 178
03-Oct 30 12 18 20 8 145 233
04-Oct 24 8 17 18 6 191
05-Oct 29 16 15 18 10 119 207
06-Oct 27 20 20 16 8 128 219
07-Oct 29 13 11 19 9 153 234
08-Oct 26 15 10 10 7 145 213
09-Oct 20 11 12 18 13 129 203
10-Oct 15 17 17 17 8 121 195
11-Oct 17 12 10 18 11 115 183
12-Oct 19 13 13 17 14 115 -
13-Oct 25 19 17 19 15 120 215
14-Oct 1 20 20 10 13 187 261
15-Oct 23 15 11 15 10 154 228
16-Oct 30 18 15 17 13 130 223
17-Oct 21 17 11 20 8 154 231
18-Oct 23 14 13 21 11 143 225
19-Oct 31 19 18 17 13 125 223
20-Oct 34 20 13 28 10 136 241
21-Oct 27 24 11 26 9 111 208
22-Oct 16 23 17 29 15 110 210
23-Oct 19 19 27 24 12 129 230
24-Oct 23 27 15 19 6 120 210
25-Oct 20 19 19 26 17 101 202
26-Oct 18 29 12 29 13 105 206
27-Oct 21 30 10 30 9 109 209
28-Oct 27 27 10 15 13 132 224
29-Oct 19 19 11 27 15 123 214
30-Oct 15 17 10 17 10 145 214
Jumlah 695 538 431 589 321 3978 6552

Sumber: Check Sheet PT. King Plastic

Berdasarkan check sheet pada Tabel 3.7 yang telah dibuat bahwa kecacatan

Bergelembung (Bubble) merupakan kecacatan yang terbanyak diantara lainnya.

Seperti yang terlihat diatas bahwa tanggal 04 Oktober 2019 tingkat kecacatan
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terkontaminasi sebanyak 200 pcs, dan kecacatan Bergelembung (Bubble)

merupakan kecacatan tertinggi dalam bulan Oktober dan selalu ada. Dan kemudian

dari total jumlah keseluruhan kecacatan tertinggi yaitu pada tanggal 12 Oktober

2019 dengan jumlah kecacatan terbanyak vyaitu sebanyak 273 pcs, yaitu

diantaranya:

1.

2.

NG/ kecacatan warna: 24 pcs
Kondensasi/ pengembunan: 8 pcs
Terkontaminasi: 17 pcs

Material asing: 18 pcs

Penyok: 6 pcs

Bergelembung (Bubble): 200 pcs
Diagram Pareto

Berdasarkan data Check Sheet diatas maka selanjutnya peneliti menganalisa

menggunakan diagram pareto.. Jenis kecacatan yang paling banyak terjadi adalah

jenis kecacatan Bergelembung yaitu sebanyak 3978 pcs. Untuk mengetahui jenis

kecacatan terbanyak di PT. King Plastic, peneliti menggunakan diagram pareto

seperti yang terlihat dibawah ini:
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Pareto Chart of Defect

40000 -
30000 80
-
s 60 S
£ 20000 o
3 Q
- 40 o
10000 *
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Defect 2 5
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Ny 52 2 S > 2 [e)
2 & & & N <
R 2 Q\ o &
& & &
N & &
0 ) -
N Qé
Jumlah 10302 8804 6826 6006 3982 1655 1154
Percent 26.6 22.7 17.6 15.5 10.3 43 3.0
Cum % 26.6 49.3 67.0 82.5 92.7 97.0 100.0

Gambar 3.6 Diagram Pareto

Untuk mendapatkan hasil analisa diagram pareto pada gambar diatas,
merupakan data yang diperoleh dari Tabel 3.6 yaitu data check sheet (lembar
pemeriksaan), berdasarkan diagram pareto pada gambar diatas, kita dapat
mengetahui dan membuktikan bahwa kecacatan terkontaminasi merupakan
kecacatan terbanyak diantara jenis kecacatan lainnya, terlihat juga pada gambar
diatas bahwa kecacatan bubble berada pada angka 26.6% sedangkan untuk jenis
kecacatan yang lainnya berada pada angka dibawah 22.7%, oleh sebab itu peneliti
memberikan usulan perbaikan serta analisis difokuskan pada kecacatan
bergelembung.

3. Affinity Diagram

Diagram ini akan menguraikan masalah tingginya jumlah cacat produk
Botol Yamalube yang tidak terkendali secara statistik menjadi kelompok —
kelompok penyebab yang lebih sempit sehingga dapat memudahkan dalam

memahami permasalahan secara keseluruhan. Dibawah ini adalah diagram affinitas
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permasalahan produk Botol Yamalube.

Jumlah Cacat Produk Botol Yamalube Tidak Terkendali Secara Statistik

Operator Material
- Belum mengerti - Penyimpanan
proses pengoperasian material yang tidak
- Tidak teliti saat sesuai SOP
pengperasian mesin - Tidak melakukan
- Kurangnya pengecekan ulang
pengawasan
Mesin Metode
- Banyak mesin - Belum adanya
yang kondisinya SOP dalam
kotor pengoperasian
- Perawatan mesin
mesin belum
Lingkungan
- Lingkungan
daerah mesin
kotor
- Lokasi
penvimpanan

Gambar 3.7 Affinity Diagram

4. Fishbone Diagram

Setelah menganalisa kecacatan terbanyak menggunakan diagram pareto,
selanjutnya peneliti menggunakan fishbone diagram untuk mengetahui penyebab
terjadinya kecacatan bergelembung yang terjadi di PT. King Plastic. Dalam hal ini
peneliti menggunakan diagram tulang ikan atau yang biasa disebut dengan fishbone
diagram. Diagram tulang ikan ini digunakan untuk mengetahui sebab akibat dari

kecacatan terkontaminasi yang terjadi diperushaan.
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Berikut ini merupakan analisa kecacatan terkontaminasi dengan

menggunakan fishbone diagram:

- Belum mengerti
proses
pENGD pErasian

Penyimpanan
material tidak
sesual SOP
- Tidak teliti =aat
pengoperasian

mesin Tidak melakukan

-kurangnya pengecekan ulang
pengawas terhadap saat Ipading
operator
Reject
Bubble
B:"‘;fukng};f” Belum adanya SOP Lingkungan
Lt ¥a dalam pengoperasian daerah mesin

kotor = kotor
Lokasi
pemyimpanan

Perawatan mesin material kotor

belum dilakukan
secara terjadwal

Gambar 3.8 Fishbone Diagram
5.Relationship Diagram
Diagram hubungan ini akan membantu untuk menguraikan dan
menemukan hubungan logis yang saling terkait antara sebab dan akibat
permasalahan jumlah cacat produk Botol Yamalube yang tidak terkendali secara

statistik. Berikut adalah Diagram hubungan permasalahan produk Botol Yamalube.

50



Belum mengerti
secara mendalam
tentang

Banyak mesin yang
kondisinya kotor karena
maintenance yang

Human Eror

Belum adanya SOP

Maintenance

dalam
pengoperasian mesin

disaat
pengoperasian

belum dilakukan
sesuai jadwal

Kesalahan operator
dalam menggunakan

Kinerja mesin
kurang optimal

Jumlah Cacat Produk
< Botol Yamalube tidak
Terkendali Secara

Chndirtil,

Lokasi penyimpanan
material botol kurang

Penyimpanan
material yang kurang

Lingkungan daerah
mesin yang kotor

Tidak dilakukan
pengecekan ulang
saat loading

Penyimpanan
material yang tidak
sesuai SOP

Gambar 3.9 Relationship Diagram
6.Tree Diagram
Diagram pohon adalah alat pengendalian kualitas yang secara sistematis

dapat memetakan semua aktivitas atau arah yang harus dilakukan untuk mencapai
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7. Matrix Diagram

Diagram matriks ini bertujuan untuk menunjukkan keeratan atau kekuatan

hubungan antara dua atau lebih kelompok informasi. Dalam permasalahan

tingginya jumlah cacat produk Botol Yamalube yang tidak terkendali secara

statistik ini akan menggunakan matriks bentuk T yang mengidentifikasi hubungan

antara aktivitas perbaikan dengan aktivitas spesifik dan faktor — faktor yang

berpengaruh pada variansi cacat produk Botol Yamalube. Berikut adalah Diagram

Matriks permasalahan produk Botol Yamalube.

Tabel 3.8 Matrix Diagram

Aktivitas Spesifik

kinerja operator

penyimpanan
material

Kesalahan operator dalam menggunakan mesin . A.
kinerja mesin yang kurang optimal . A .
Penyimpanan material yang kurang baik A . A
- faktor
Meningkatkan pmggﬁi;ieetligi W ELET]
ivitas Perbaikan performasi

kinerja mesin

Melakukan pengecekan dan perawatan mesin secara berkala

Membeli mesin baru

Mengkaji ulang proses pengoperasin mesin

Melakukan pengecekan material yang akan digunakan

Melakukan pengecekan lokasi penyimpanan material

Perlu adanya kedisiplinan dalam pengawasan operator

Melakukan training kepada operator yang baru masuk
terkait penggunaan mesin dan proses inspeksi material

Melakukan SOP penggunaan mesin

Memberlakukan sistem reward and punishment kepada
operator

EEE B oom)E

o) m EHEED))

oeRE mhomiEm

Keterangan : [l melambangkan bahwa sangat berkaitan

Amelambangkan bahwa berkaitan
‘melambangkan bahwa tidak berkaitan

8.Matrix Data Analysis

Analisa diagram matriks adalah teknik analisis yang digunakan untuk

menyusun data yang disajikan dalam diagram matriks, untuk menemukan lebih

banyak indikator umum yang dapat memberikan penjelasan jumlah besar
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kompleks informasi yang saling terkait. Dibawah ini adalah Analisa Diagram

Matriks permasalahan produk Botol Yamalube.

Tabel 3.9 Matrix Data Analysis

Mengkaji ulang proses pengoperasian mesin 5
5
Meningkatkan kinerja Perlu adanya kedisiplinan dalam pengawasan
operator operator
4 3
Melakukan Training kepada operator baru 3 2
Memberlakukan sistem reward and 3 )
punishment
Melakukan pengecekan materialyang akan 5 3
Memperketat proses digunakan
inspeksi penyimpanan Melakukan pengecekan lokasi penyimpanan 5 3
material mterial
Melakukan pengecekan dan perawatan mesin 5 3
Meningkatkan performasi secara berkala
kinerja mesin Membeli mesin baru 4 2
Melakukan SOP penggunaan mesin 4 2

9. Arrow Diagram

Diagram panah digunakan untuk melakukan perencanaan jadwal aktifitas
secara grafis dan pengontrolan pelaksanaanya. Pada tabel 3.10 merupakan urutan
proses kerja untuk mengurangi jumlah cacat produksi botol Yamalube yang tidak
terkendali secara statistik.

Tabel 3.10 Arrow Diagram

No Proses Kerja Kode Awal Durasi Tenaga Kerja
1 Menyiapkan material yang
A - 20 menit 1 orang
akan digunakan
2 Set up mesin B A 10 menit 1 orang
3 Memasukan material ke dalam
Cc B 15 menit 1 orang
mesin
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4 Melakukan proses inspeksi
D C 60 menit 1 orang
produk jadi

Berdasarkan tabel 3.10, dapat dibuat sebuah diagram panah yang
menunjukan urutan proses kerjanya secara lebih jelas. Diagram panah dapat dilihat

pada gambar 3.11.

20 menit 10 menit 15 menit ° 60 menit °
1 orang 1 orang 1 orang 1 orang

Gambar 3.11 Arrow Diagram

10. Process Decision Program Chart

Metode Process Decision Program Chart merupakan alat yang digunakan
untuk memetakan kemungkinan terjadinya kejadian saat mencoba memecahkan
masalah. PDPC dapat membantu dalam menentukan proses yang akan digunakan
untuk mendapatkan hasil yang diinginkan dengan mengevaluasi kemajuan dari
peristiwa dan variasi hasil yang mungkin. Gambar 3.12 ini adalah PDPC untuk
meminimalisasi jumlah cacat produk botol Yamalube yang tidak terkendali secara

statistik.
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Meminimalisasi jumlah cacat
produk botol Yamalube yang
tidak terkendali secara statistik
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Gambar 3.12 Process Decision
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BAB IV
ANALISA DAN PEMBAHASAN
4.1 Analisa
Bab ini akan membahas mengenai analisa dan pembahasan terhadap data
yang telah dikumpulkan serta diolah pada bab sebelumnya. Sesuai dengan

metodologi New Seven Tools

4.2 Analisa Kondisi Masalah Yang Sedang Terjadi

Memahami kondisi masalah atau penyimpangan yang sedang terjadi
berdasarkan pada lokasi kejadian, sistem perbaikan dengan cara:
1. Persempit masalah bila masih meluas
2. Menganalisa terjadinya masalah :
a. Selidiki dengan seksama terjadinya masalah
b. Mengumpulkan fakta dan data tentang kondisi yang kurang baik dan

penyimpangan yang ada hubungannya dengan masalah.

Analisa yang dilakukan oleh peneliti dengan menggali faktor (manusia,
mesin, material, metode, dan lingkungan). Dari hasil analisa kondisi yang ada
mesin yang kurang perawatan, pengecekan mesin masih kurang (jadwal yang tidak

sesuai).

4.3 Analisa Check Sheet

Berdasarkan hasil analisa menggunakan check sheet pada bulan oktober
2019 dapat disimpulkan bahwa kecacatan bergelembung (bubble) merupakan jenis
kecacatan yang sering terjadi diantara lainnya dan merupakan kecacatan tertinggi

dengan total yaitu 3978 pcs dari total produksi 194891 pada bulan oktober 2019.
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4.4 Analisa Diagram Pereto

Berdasarkan hasil analisa yang didapat pada diagram pareto, kita dapat
mengetahui dan membuktikan bahwa kecacatan bergelembung merupakan
kecacatan terbanyak diantara jenis kecacatan lainnya yaitu berada pada angka
26,6% dan sedangkan untuk jenis kecacatan yang lainnya berada pada angka
dibawah 22,7%, oleh sebab itu peneliti memberikan usulan perbaikan serta analisis

difokuskan pada kecacatan bergelembung.

4.5 Analisa Diagram Affinity

Peneliti menganalisa penyebab-penyebab yang mungkin terjadi untuk
menemukan penyebab utama dari suatu permasalahan yang sedang terjadi
dilapangan, berdasarkan data yang sudah diproses dari pengamatan kondisi yang
ada menjadi kelompok — kelompok menggunakan diagram affinity sampai ketemu
akar permasalahannya. Dalam penelitian ini ditemukan masalah dan mencari solusi

perbaikan berdasarkan prioritas permasalahan.

4.6 Analisa Sebab Akibat (fishbone diagram)

Peneliti menganalisa penyebab-penyebab yang mungkin terjadi untuk
menemukan penyebab utama dari suatu permasalahan yang sedang terjadi,
berdasarkan data yang sudah diproses dari analisa kondisi yang ada menggunakan
diagram fishbone sampai ketemu akar permasalahannya. Dalam penelitian ini
ditemukan masalah dan mencari solusi perbaikan berdasarkan prioritas

permasalahan.
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4.7 Analisa Relationship Diagram

Berdasarkan hasil analisa yang didapat pada diagram hubungan, dapat kita
lihat permasalahanya adalah banyak produk cacat yang dihasilkan oleh produksi.
Penyebab masalah yang menjadi prioritas pertama untuk ditangani adalah pada
bagian mesin yang banyak bermasalah kemudian kualitas material dan
penyimpanan materialnya yang tidak sesuai SOP, sedangkan efek akhir yang harus

ditangani adalah kesalahan operator dalam menggunakan mesin.

4.8 Analisa Tree Diagram
Langkah ini untuk mengidentifikasi permasalahan yang menyebabkan
terjadinya kecacatan bergelembung yang menjadi dasar untuk diperbaiki, dimana
peneliti mengusulkan beberapa cara untuk meningkatkan kualitas produksi. Tahap
ini membutuhkan solusi untuk mencari cara untuk mengidentifikasi akar penyebab
masalah.
Ada dua bentuk cara penanggulangan perbaikan yaitu antara lain:
1. Penanggulangan perbaikan sementara untuk mencegah masalah meluas.
2. Penanggulangan perbaikan permanen untuk menghilangkan permasalahan.
Beberapa hal yang perlu diperhatikan dalam melakukan perencanaan
perbaikan antara lain:
1. Merencanakan perbaikan untuk penyebab-penyebab yang sudah diteliti.
2. Membuat jadwal perawatan dan pengecekan mesin secara teratur.
3. Mengusulkan pelatihan kerja secara maksimal untuk para pekerja.
Dalam usulan pelakasanaan perbaikan ini, peneliti menyerahkannya kepada

team untuk masing-masing departemen.
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4.9 Analisa Matrix Diagram

Berdasarkan hasil analisa yang didapat pada matrix Diagram, dapat kita lihat
permasalahanya adalah banyak produk cacat yang dihasilkan karena kesalahan
operator yang memiliki poin paling besar. Namun pandangan lain mungkin akan
melihat dari bagian material dan bagian mesin yang menjadi akar penyebab

masalah.

4.10 Matrix Data Analysis

Analisa diagram matriks adalah teknik analisis yang digunakan untuk
menyusun data yang disajikan dalam diagram matriks, untuk menemukan lebih
banyak indikator umum yang dapat memberikan penjelasan jumlah besar kompleks

informasi yang saling terkait.

4.11 Analisa Arrow Diagram

Diagram panah digunakan untuk melakukan perencanaan jadwal aktifitas
secara grafis dan pengontrolan pelaksanaanya. Urutan — urutan kegiatan ditentukan
berdasaran pengetahuan dan pengalaman bidang manajerial dan staff dibidang
penjadwalan. Begitu juga dengan durasi, perhitungan durasi masing — masing
kegiatan membutuhkan analisa yang lebih dalam yakni analisa material, mesin dan

tenaga kerja. Dari analisa itu bisa diperoleh gambaran durasi suatu pekerjaan.

4.12 Analisa Process Decision Program Chart

Metode Process Decision Program Chart merupakan alat yang digunakan
untuk memetakan kemungkinan terjadinya kejadian saat mencoba memecahkan
masalah. PDPC dapat membantu dalam menentukan proses yang akan digunakan

untuk mendapatkan hasil yang diinginkan dengan mengevaluasi kemajuan dari
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peristiwa dan variasi hasil yang mungkin. Dengan adanya penambahan tugas —
tugas sehingga keterampilan operator perlu ditingkatkan. Team lebih menyukai
dibuatkan jadwal pelatihan ulang secara bertahap dan adanya pola pelatihan

ditempat kerja atau OJT (on the job training).
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BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Bardasarkan hasil penelitian yang dapat diperoleh dari pengolahan data dan
analisis yang dilakukan, maka penulis dapat menarik beberapa kesimpulan antara
lain:

1. Cara yang tepat untuk meminimalisasi kembalinya kecacatan produk botol
Yamalube yaitu peneliti mengusulkan perbaikan dengan cara:

a. Melakukan perawatan mesin sesuai dengan jadwal yang sudah ditentukan
oleh perusahaan.

b. Memberikan penjelasan kembali terhadap operator mengenai SOP dan
proses pengoperasian mesin.

c. Menjaga kebersihan lingkungan kerja khususnya pada gudang penyimpanan
bahan baku dan sekitar mesin.

2. Dalam menganalisa menggunakan diagram fishbone dan diagram affinity
peneliti dapat mengetahui faktor - faktor apa saja yang menyebabkan terjadinya
kecacatan bergelembung yaitu diantaranya:

a. Mesin disebabkan karena kondisi mesin yang kurang bersih dan perawatan
mesin yang belum dilakukan secara terjadwal

b. Material bahan baku yang digunakan tidak sesuai standar dan tidak
melakukan inspeksi material sebelum loading

c. Operator tidak disiplin melakukan pekerjaanya tidak sesuai dengan SOP dan
kurangnnya pengecekan material pada saat sebelum atau memulai produksi.

Operator juga belum mengerti mengenai pengoperasian mesin dan
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kurangnya pengawasan.

d. Metode pengoperasian disebabkan karena belum adanya SOP dalam
pengoperasian mesin.

e. Lingkungan gudang penyimpanan material yang kurang bersih dan

lingkungan sekitar mesin kotor.

5.2 Saran
Adapun saran yang diberikan adalah berupa masukan yang mungkin dapat

berguna bagi perusahaan, sebagai bahan pertimbangan untuk meningkatkan kualitas
lebih baik lagi, adalah sebagai berikut:

a) Mengkaji ulang proses pengoperasian mesin.

b) Melakukan training kepada operator baru.

c) Memberlakukan sistem reward and punishment kepada operator untuk

memotivasi operator lain.

d) Melakukan pengecekan material yang akan digunakan.

e) Melakukan pengecekan lokasi penyimpanan material.

f) Melakukan pengecekan dan perawatan mesin secara berkala.

g) Membeli mesin baru.

h) Meletakkan SOP penggunaan mesin didaerah sekitar mesin.
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