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ABSTRAK

Masalah kecacatan kualitas komponen nozzle pada mesin water jetting merupakan
masalah yang selalu terjadi pada setiap kegiatan proses produksi atau perakitan. Dari total
jumlah mesin yang diproduksi selama 6 bulan tahun 2019 yaitu sebanyak 725 unit mesin water
jetting dengan total komponen nozzle cacat yaitu sebanyak 87 komponen. Pengendalian
kualitas dilakukan menggunakan metode RCA (Root Cause Analysis) dan pendekatan PDCA
(plan-do- check-action). Dengan tujuan dapat diketahui yaitu ada 2 penyebab kecacatan yang
paling dominan dan berpengaruh terhadap komponen nozzle, terciptanya standarisasi kerja
yang baru. Hasilnya dapat dilakukan tindakan perbaikan, dan pengurangan atau penurunan
kecacatan pada komponen nozzle.

Kata Kunci: Nozzle, RCA (Root Cause Analysis) dan PDCA (Plan-Do-Check-Action)
ABSTRACT

The quality defect problem of the nozzle component on a water jetting machine is a
problem that always occurs with any production or assembly process activities. Of the total
number of machines produced during 6 months of 2019, there were 725 units water jetting
machines with a total of 87 nozzle defective components. Quality control is done using the RCA
(Root Cause Analysis) method and PDCA (plan-do-check-action) approach. With the aim it
can be seen that there are 2 causes of disability that are most dominant and affect the nozzle
component, creating a new work standardization. The result can be corrective action, and
reduction or decrease in defects in the nozzle components.

Keywords: Nozzle, RCA (Root Cause Analysis) and PDCA (Plan-Do-Check-Action)
dengan proses yang terkendali.

Melalui pengendalian kualitas (quality
control) di harapkan bahwa perusahaan dapat

I. PENDAHULUAN

Perbaikan dan peningkatan kualitas

produk dengan harapan tercapainya tingkat
produk mendekati zero defect membutuhkan
perbaikan kualitas dan perbaikan proses
terhadap sistem produksi secara menyeluruh
harus dilakukan jika perusahaan ingin
menghasilkan produk yang berkualitas baik
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meningkatkan efektiifitas pengendalian dalam
mencegah terjadinya produk cacat (defect
prevention), sehingga dapat  menekan
terjadinya pemborosan dari segi material
maupun tenaga kerja yang akhirnya dapat
meningkatkan produktifitas.

PT. Kharisma Sejahtera Agung Jaya
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adalah salah satu perusahaan manufaktur
perakitan mesin terkemuka di Indonesia yang
selalu berupaya untuk meningkatkan kepuasan
pelanggan dengan terus memperbaiki kualitas
produk yang dihasilkan.

Perusahaan memproduksi mesin water
jetting yaitu alat untuk membersihkan kerak
kotoran yang menempel pada benda atau alat
alat produksi suatu perusahaan (pelanggan)
dengan menyemprotkan atau menyemburkan
air bertekanan tinggi (high pressure).

Masalah kualitas komponen nozzle
pada mesin water jetting merupakan masalah
yang selalu terjadi yang sebenarnya telah
mendapatkan penanganan yang sudah berjalan
oleh divisi QC (Quality control), tetapi dalam
sistem yang berjalan ini masih dapat di temui
komponen produk yang masih cacat atau
kurang baik, hal ini menyebabkan beberapa
komponen produk cacat mesin water jetting
mendapatkan complain dari konsumen atau
pelanggan di lapangan.

Berikut data hasil produksi 6 bulan
pada tahun 2019 seperti yang dapat dilihat
pada Tabel 1 berikut:

Tabel 1 Jumlah persentase 3 Besar Cacat
Komponen Nozzle

Komponen nozzle Cacat Total

komponen

Mesin Unit

No. | Bulan/Tahun Lubang

WaterJetting Noo-le Lubang | Dinding nozzle
Tidak Sesuai noozle | Noozle cacat
Standar Kotor Retak

1 Januari/2019 130 6 2 13
2 | Febmari2019 115 6 8 1 15
3 Maret/2019 125 9 3 17
4 April2019 115 4 7 1 12
5 Mei2019 126 8 4 2 14
6 Juni/2019 114 9 5 2 16
Total 715 37 39 11 87

(Sumber: PT.Kharisma Sejahtera Agung
Jaya. 2019)

Berdasarkan Tabel 1, bahwa total
produksi unit mesin dari bulan Januari 2019
sampai Juni 2019 berjumlah 725 unit, setiap 1
unit produksi mesin water jetting memiliki 1
komponen nozzle dengan total komponen
nozzle yang mengalami kecacatan berjumlah
87 komponen, komponen nozzle yang
mengalami cacat tertinggi berada di bulan
Maret 2019 yang berjumlah 17 komponen
sedangkan komponen nozzle yang mengalami
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kecacatan terendah berada pada di bulan April
2019 yang berjumlah 12 komponen nozzle.

Perumusan masalah pada penelitian
yang dilakukan yaitu, sebagai berikut:

1 Bagaimana analisis kualitas komponen
noozle pada mesin water jetting di PT.
Kharisma Sejahtera Agung Jaya?

2. Bagaimana hasil aplikasi dari metode Root
Cause Analysis (RCA) dan pendekatan
PDCA pada komponen noozle mesin water
jetting di PT. Kharisma Sejahtera Agung
Jaya?

Batasan masalah pada penelitian yang
dilakukan yaitu, sebagai berikut:

1. Penelitian dilakukan di PT. Kharisma
Sejahtera Agung Jaya

2. Penelitian hanya dilakukan di
produksi  mesin  water jetting
department Quality Control

3. Data penelitian yang digunakan adalah
data selama 6 bulan dari bulan Januari
2019 sampai dengan bulan Juni 2019.

AdapunTujuan penelitian
penelitian yaitu, sebagai berikut:

1. Untuk mengetahui hasil analisis kualitas
komponen noozle pada mesin water jetting
di PT. Kharisma Sejahtera Agung Jaya.

2. Untuk mengetahui hasil aplikasi metode
Root Cause Analysis (RCA) dan
pendekatan PDCA pada komponen nozzle
mesin water jetting di PT. Kharisma
Sejahtera Agung Jaya.

bagian
dan

pada

Il. METODOLOGI PENELITIAN

A. Lokasi Penelitian

Lokasi penelitian dilakukan di
bagian produksi dan bagian Quality
Control di PT.Kharisma Sejahtera Agung
Jaya, yang berlokasi di di JI. Letnan
Sutopo, BSD City Commercial Sector
Blok 11l B 1 No. E1 Tangerang 15318
Indonesia.

B. Metode Analisis Data

Dalam menganalisa data dilakukan
dengan menggunakan metode RCA dan
pendekatan PDCA (Plan-Do-Check-Action).
Adapun langkah-langkah yang dilakukan
adalah sebagai berikut:
1. Plan
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a. Mengidentifikasi masalah;
b. Menentukan cacat dominan;
¢. Merencanakan Perbaikan.
2. Do
Implementasi rencana perbaikan dengan
metode Root Cause Analysis (RCA) dan
pendekatan PDCA.
3. Check
Membuat lembar untuk memeriksa hasil-
hasil pelaksanaan proses produksi.
4. Action
a. Mencegah
sama;
b. Menetapkan standar kerja baru.

timbulnya masalah yang

C. Flowchart Penelitian
Flowchart Penelitian seperti Gambar 1

berikut:
v

‘ Identifikasi Masalah |

|

| Pengumpulan Data |<—1 Pengolahan Data |

Studi Pustaka
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PDCA untuk mengurangi cacat produk

komponen nozzle pada mesin water jetting di

PT Kharisma Sejahtera Agung Jaya.

1. Menentukan cacat dengan diagram
pareto

Tabel 2 Jumlah persentase 3 Besar Cacat
Komponen Nozzle

Jenis Cacat Jumlah | Persentase | Kumulatif
Komponen Nozzle (%) (%)
Lubang Nozzle 39 44 44,82
Kotor
Lubang Nozzle 37 42 87.36
Tidak Sesuai Standar
11 12 100.0
Dinding Nozzle retak
Total 87

(Sumber: Diolah Sendiri. 2019)

Berdasarkan Tabel 2 jumlah dan
persentase 3 besar cacat Komponen nozzle
yaitu Lubang Nozzle Tidak Sesuai Standar
sebanyak 37 persentase nya 42,52%, Lubang
Nozzle Kotor sebanyak 39 persentase nya
44,82%, dan Dinding Nozzle Retak sebanyak
11 persentase nya 12,64%. Berikut Diagram
Pareto jumlah 3 besar cacat produksi seperti
pada Gambar 2

| Plan | | Do | ‘ Check | | detion | | 100,00Y 100,00%
80 -
| | ‘ JIET36% 90,00%
70 / 80,00%
RCA 60 / 70,00%
50 / 60,00%
10 50,00%
Rekomendasi 40,00% B Series]
standarisasi Kerja 30 30,00%  ——Series2
i 0 20,00%
Kesimpulan dan 10 10,00%
Saran 0 0,00%
Lubang Nozzle Lubang Nozzle Dinding Nozzle
Kotor Tidak Sesuai Kotor
Standar

(Sumber: Diolah Penulis)
Gambar 1 Flowchart
Penelitian

I11. HASIL DAN PEMBAHASAN

A. Analisis Kualitas Dengan Metode Root
Cause Analysis (RCA) Dan
Pendekatan PDCA

Melakukan perbaikan dengan Metode
Root Cause Analysis (RCA) Dan Pendekatan
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(Sumber: PT.Kharisma Sejahtera Agung Jaya.
2019)
Gambar 2 Diagram Pareto jumlah 3 besar
cacat produksi

2. Menentukan awal penyebab masalah
pada kedua jenis cacat

a. Menentukan  awal penyebab

masalah komponen nozzle kotor
seperti pada Tabel 3
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Tabel 3 Penyebab Masalah Komponen
Nozzle Kotor

No Faktor Masalah Mengapa

1. | Manusia Komponen nozzle Skill Operator kurang
kotor baik

2. | Lingkungan Komponen nozzle Air vang digunakan
kotor pengetesan seadanya

3. | Metode Komponen nozzle Pemasangan komponen
kotor kurang bersih

4. | Mesin Komponen nozzle Mesin vang digunakan

kotor kotor

(Sumber): Diolah sendiri

b. Menentukan awal masalah komponen
nozzle tidak sesuai standar seperti pada
Tabel 4

Tabel 4 Penyebab Masalah Komponen
Nozzle Tidak Sesuai Standar

sesual standar

No Faktor Masalah Mengapa

1. | Manusia Komponen nozzle tidak | Ceroboh melakukan
sesual standar pemasangan

2. | Lingkungan Komponen nozzle tidak | Kurang nya perhatian
sesuai standar terhadap kualitas

3. | Metode Komponen nozzle tidak | Pemasangan komponen
sesual standar nozzle salah

4. | Mesin Komponen nozzle tidak | Terjadi kesalahan pada

mesin

(Sumber): Diolah sendiri

3. Analisa Diagram (Fishbone), 5-Whys, dan

analisa NGT (Nominal Group Technic)
seperti pada Gambar 3

Environment

Air yeng dgmakanpengstesn ssaden
—_—

Tidzek ada standerpem ihan airyang
dizmakanuahi pengetesn

Behm ada alat penyaringaic

seads

Belum 2da tem pat penampunzzn
airkhnsussem entara

Tempatpemampunganaic
cadan

Man

Skil operztorkurengbeik

i
Peicega kumangmendapat.
pelathon

Jam kerja yangsangat sbuk

Memcatingkan
Sneniitasproduks
shum 2da rekom endas

Bel kom es
pebathan dasiperusshean

Pemasnznkomponen
Jurangbersh
Tidzk & ceks dabuln
sebehum pemasanzzn
Tedbunburum elakukan
pemasangnkom poren

pemasmngan cepat selessi

Mesin yang digunakankotar

Tidek adapembershanmesia

Mesin yang digunakan
secar acak
Tidak dilakukanpengecekan
berkala padamesin
Beum adajadwal
pravatamesn

(Sumber: Diolah Sendiri, 2019)
Gambar 3 Nominal Group Technic Lubang

Nozzle Kotor
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Tabel 5 Nominal Group Technic Lubang
Nozzle kotor

Petugas
Ne Penyebah IR Total | Ranking
1 | Belum ada rekomendasi k] 4 4 2 13 I
pelatihan dari peruszhaan
2 | Belum ada tempat 4 3 3 4 14 I

penampungan air khusus
sementara

3 | Belum ada jadwal perawatan 1 2 2 3 8

mesin

4 Hanya ingin proses 2 1 1 1 5
pemasangan cepat selesai

(Sumber: Diolah sendiri, 2019)

Rumus : =

Cerubohm elskukanpemasingan

pemasngEnkompona
mo=ls slah Tegadikeszlahanpads mesn

Tidaktepatm enzankan Tekanan semburnairyang.
[ —— mendadal ez
Pensmnaannozzle

T
oty borsbat Setting m esintidak disssuzikan

Tidak terdapatubuznnazle
‘benupa anska atzutands innya|
Belum ada sunder
uburnnozie

Tidak ada pengecslcan

(Sumber: Diolah Sendiri, 2019)

Gambar 4 Nominal Group Technic Lubang
Nozzle Tidak Sesuai Standar

Tabel 6 Nominal Group Technic Lubang
Nozzle tidak sesuai standar

Petugas
No Penyebab MO @® Total | Ranking
1 | Agar tidak terkena teguran 1 1 2|1 5
atasan
2 | Kurang nya arahan yang baik 2|2 1|2 7
dari atasan
3 | Belumada standar setting 4|33 4 14 1
tekanan air
4 | Belum ada standar ukuran 34 4|3 14 o

lubang nozzle

(Sumber: Diolah sendiri, 2019)
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Rumus : 2%n+1| a. Diberikan nomor kod_e pada setiap
) komponen nozzle seperti pada Gambar
zS @x4)+1 5
>8+1=09
=9

4. 5W1H yaitu: What = Apa, Where
Dimana, When = Kapan, Why
Mengapa, Who Siapa, dan How
Bagaimana. Seperti Tabel 7 berikut:

Tabel 7 5W1H

Permasalahan | What : Apa Where: Dimana | When: Kapan Why;Mengapa | Who Siapayang | How: Bagaimana
wa? ya? wa? | harusdiperbaiki? | memperbaiidnya? | cara
‘memperbaikinya ?
Bdmadz | Horusadatempat | Ditempat Sebelum dlskukan | Agar i benar-benar | Operaor prodis | 1. Dibuatkantanghi
Tempar pemampungm | penampunganair | pengetesan bersih ssat akan tempat
oo | HusuS kompopennezde | dipakai penampunganair
air khosus penyaringan khusus sementara
sementar 2. Diberikan alat
filter air untuk
menyaring kotomn
Beumada | Harusdizdakan | Divisi produks dan | Bisa dilakukan setap | Agarpekeniabisa | 1 Operator 1 Diberikan
rckomendasi | pelatihan dan divis seminggu sekali atan | bekerja dengan Produksi pelathan dan
pelaian dari i sanqually semaksimal mungkin | 2. Quaiiy evaluasi ummik
pemsihan parapekerja conirol Controlbagian parapekerja.
pengetesan
(Sumber: PT. Kharisma Sejahtera
Bdmmad: | Hansadz Dikompanan Sebehm dilaknkan | Azarbisa dibedakan | Operatorproddiss |1 Diberikan nomar
. penandakun | poce pemngn | dandisesuslon indepachseiep Agung Jaya 2019)
andamn | komponennozde | kebutshen S !
no=i popenncze | ke kageren omponen ne-zie
ok e g Gambar 5 Nomor Kode
Belum ada ‘Harus dilakukan | Pada alat penganran | T Apr dmyalak 1. Operator 1
ek kans k: dimaiidon | teks ir ddak duks skanan air hi - -
e I P e R b. Setting alat pengatur tekanan air
tekanan air tekanan air di cantrol pengetesa | 2 Saat dinyalakan
ikl naik: kan: H H
s ' remgerred hingga rendah  seperti  pada
sesuai tekanan
- Gambar 6

(Sumber: Diolah Sendiri, 2019)

5. Standarisasi untuk mencegah timbulnya
masalah
Standarisasi yang dibuat oleh penulis
untuk memperbaiki standar operasional
prosedur (SOP) vyang sudah ada,
selanjutnya  dilakukan  pelaksanaan
standarisasi yang dilakukan seperti Tabel

8
Tabel 8 Standar operasional prosedur
(SOP) — _
Cacat (Sumber: PT. Kharisma Sejahtera
Produk Standarisasi Kerja Baru Proses Pemasangan Komponen Agung Jaya, 2019)

Nozzle Pada Mesin Water Jetting
1. Diberikan nomorkode pada setiap komponen nozzle

Gambar 6 Pengaturan Tekanan

Lub 2. Setti tur tek: ir hi dah . . R
Nowle repe c. Saat dinyalakan naikan tekanan air

Tidak Sesuai | 3. Saat dinyalakan naikan tekanan air secara perlahan, tidak secara perlahan tldak boleh
Standar boleh mendadak H
mendadak seperti pada Gambar 7

1. Diberikan pelatihan dan evaluasi untuk para pekerja
Lubang
Nozzle 2. Dibuatkan Tangki penampungan air khusus sementara
Kotor

3. Diberikan alat filter air untuk menyaring kotoran air

~ (Sumber: Diolah Sendiri, 2019)

6. Tindakan perbaikan yang dilakukan.
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-

(Sumber: PT. Kharisma Sejahtera
Agung Jaya, 2019)
Gambar 7 Naikan Perlahan
d. Diberikan pelatihan dan evaluasi untuk
para pekerja seperti pada Gambar 8

L1 - B

Agung Jaya, 2019)
Gambar 8 Pelatihan dan Evaluasi

e. Dibuatkan Tangki penampungan air
khusus sementara seperti pada Gambar
9

(Sumber: PT. Kharisma Sejahtera Agung
Jaya, 2019)
Gambar 9 Tangki Penampungan Air
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f. Diberikan alat filter air untuk menyaring
kotoran air seperti pada Gambar 10

(Sumber: PT. Kharisma Sejahtera
Agung Jaya, 2019)
Gambar 10 Filter Penyaring

7. Hasil dari tindakan perbaikan komponen
nozzle cacat selama 3 bulan dari bulan
setelah dilakukan perbaikan mendapatkan

hasil yang baik yaitu cacat mulai
berkurang seperti pada Tabel 8
Tabel 8 Hasil Setelah Perbaikan
Komponen nozzle Cacat Total
No. | Bulan/Tahun Mesin Unit Lubang komponen

WaterJetfing | Noozle | Lubang | Dinding | 1ozzle
Tidak | noozle | Noozle |  cacat
Sesuai | Kotor | Refak
Standar

1 | September/2019 125 2 3 2 7
2 | Oktober/2019 135 3 5 1 9
3 | November/2019 127 2 4 2 8

Total 387 7 12 5 26

(Sumber: PT. Kharisma Sejahtera

Agung Jaya, 2019)

Jika dilihat kembali pada data hasil
produksi sebelumnya seperti yang telah
diketahui bahwa jumlah kecacatan sangat
banyak dari bulan Januari 2019 sampai
bulan Juni 2019 dan bisa dilihat
perbandingan perbedaan antara sebelum
perbaikan dan sesudah perbaikan selama 3
bulan seperti pada Tabel 11

Tabel 8 Evaluasi Sebelum dan Sesudah

Perbaikan
No Jenis Cacat Sebelum | Sesudah
1 | Lubang Nozzle Tidak Sesuai 37 7
Standar
2 | Lubang Nozzle Kotor 39 12
3 | Dinding Nozzle Retak 11 5
Total 87 26
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(Sumber: PT. Kharisma Sejahtera Agung

Jaya, 2019)

1IV. KESIMPULAN

1. Kualitas komponen Nozzle pada mesin

Water Jetting di PT. Kharisma Sejahtera
Agung Jaya periode bulan Januari 2019
sampai bulan Juni 2019 mengalami
kecacatan pada komponen nozzle yang
berjumlah 87 komponen dan yang paling
dominan ada 2 penyebab yaitu Lubang
nozzle kotor dan lubang nozzle tidak sesuai
standar yang mengakibatkan kualitas mesin
water jetting menjadi buruk, ada faktor-
faktor yang berpotensi menyebabkan
terjadinya cacat diantaranya; Faktor
standar ukuran nozzle, faktor setting mesin
saat pengetesan tidak sesuai, faktor skill
operator kurang maksimal atau kurang
pelatihan, dan air yang digunakan kotor.

. Hasil aplikasi metode RCA (Root Cause
Analysis) dan pendekatan PDCA yaitu
dapat diketahui 2 penyebab kecacatan yang
paling berpengaruh terhadap komponen
nozzle adalah lubang nozzle kotor dan
lubang nozzle tidak sesuai standar,
terciptanya standarisasi kerja yang baru,
dapat dilakukan tindakan perbaikan, dan
pengurangan atau penurunan kecacatan
komponen nozzle.
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