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ABSTRAK

PT. TMC merupakan perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang industri kimia. Salah satu
permasalahan yang terjadi pada tahun 2021 yaitu adanya produk cacat pada latex binder sampai mencapai
7.45%. Oleh karena itu untuk mengetahui faktor penyebab cacat serta untuk meminimalisir produk yang
cacat dilakukan analisa dengan menggunakan metode kaizen dan siklus PDCA serta seven tools pada PT.
TMC. Berdasarkan hasil analisa dan juga beberapa referensi menunjukkan bahwa cacat produk /latex
binder yang terbanyak disebabkan oleh parameter residu. Hal tersebut terjadi karena kurang sempurnanya
proses pre-emulsion monomer yang terjadi pada mesin Gear Pump yang performance-nya telah menurun.
Untuk mengatasi hal tersebut maka dilakukan penggantian mesin Gear Pump menjadi mesin Dispersing
Pump sehingga dapat menurunkan cacat pada produk Latex Binder dari 7.45% menjadi 2.7%.

Kata Kunci : Pengendalian Kualitas, Kaizen Siklus PDCA, Seven tools.

ABSTRACT

PT. TMC is a manufacturing company engaged in the chemical industry. One of the problems that
will occur in 2021 is the presence of defective products in the latex binder up to 7.45%. Therefore, to find
out the factors causing defects and to minimize defective products, an analysis was carried out using the
kaizen method and the PDCA cycle as well as seven tools at PT. TMC. Based on the results of the analysis
as well as several references, it shows that the most common defects in latex binder products are caused
by parameter residues. This happens due to the imperfection of the pre-emulsion monomer process that
occurs in the Gear Pump engine whose performance has decreased. To overcome this, the Gear Pump
machine was replaced with a Dispersing Pump so that the machine could reduce defects in Latex Binder
products from 7.45% to 2.7%.

Keywords: Quality Control, Kaizen cycle PDCA, Seven tools

konsumen melalui produk yang dihasilkan dan

L PENDAHULUAN meningkatkan daya saingnya baik di dalam
negeri Indonesia, atau diluar negeri seperti

Dalam menghadapi persaingan yang Singapura, Malaysia, Bangladesh, Vietnam,
semakin ketat di dunia industri manufaktur Thailand, dan China. Jenis defect pada produk
khususnya yang bergerak di bidang industri latex binder diantaranya solid content, pH,
tekstil di PT. TMC, dituntut untuk selalu viscosity, residu yang disebabkan oleh material,
mempertahankan  kualitasnya, = memuaskan manusia, metode, mesin dan lingkungan.
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Sehingga menyebabkan kualitas pada produk
latex binder mengalami penurunan, dan target
produksi rendah. Untuk meminimalkan biaya
produksi dan meningkatkan target produksi
diperlukan perbaikan kualitas dari setiap elemen
yang dapat menyebabkan cacat pada produk.
Banyaknya defect pada produk latex binder
yang terjadi pada tahun 2021 mencapai 7.45%.
PT. TMC pada kurun waktu tahun terakhir
dapat terlihat seperti pada Tabel dibawah ini.

Tabel Jumlah Produksi dan Total
Cacat Periode Tahun 2021

No Bulan I;I::::llil;l Jumlah Cacat
(Bacth) (Bacth)
1 Januari 18 I
2 Febuari 18 2
3 Maret 15 3
4 April 19 3
5 Mei 12 3
6 Juni 16 )
7 | Juli 50 Z
3 Agustus 3 3
9 September 33 6
10 | Oktober 17 >
11 | November 18 3
12 | Desember 18 >
Total 212 37
(Sumber: PT. TMC,
2021)

Dari gambar diatas dapat dilihat jumlah
produksi pada bulan Januari s.d Desember 2021
yaitu 212 batch dan jumlah defect keseluruhan
mencapai 37 batch atau sekitar 7.45 % dari
jumlah produksi, defect tersebut cukup tinggi
dan sangat berpengaruh pada target produksi
yang harus di capai. Selain itu defect tersebut
juga menunjukan bahwa kualitas produk yang
dihasilkan kurang baik. Untuk menghadapi
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permasalahan  tersebut maka PT. TMC
menggunakan berbagai upaya agar dapat bisa
bertahan dalam meningkatkan kualitas produk.
Salah satu upaya yang dilakukan oleh PT. TMC
adalah dengan cara memberlakukan strategi
peningkatan kualitas produk dengan
menggunakan metode kaizen dengan siklus
PDCA serta Seven Tools.

PT. TMC juga ikut berinovasi dalam
memenuhi  harapan  konsumen  dengan
memfokuskan pada kualitas produk yang harus
sesuai dengan standar yang telah ditetapkan oleh
perusahaan.

II. METODOLOGI PENELITIAN

Dalam melakukan penelitian skripsi ini
dilakukan di PT. TMC J1. Manis Raya Kawasan
Industri Manis No.2-b Kadu, Kec. Curug,
Tangerang, Banten 5810, Indonesia, Kota
Tangerang, Banten. Objek yang diteliti
merupakan produk /latex binder, di bagian
produksi departemen Quality Control. Data
penelitian yang diambil dari penelitian ini
adalah dari Januari 2021 sampai dengan
Desember 2021.

A. Metode Yang Umum
Metode analisis data yang akan

digunakan pada penelitian ini adalah sebagai

berikut:

1. Mencari penyebab dari permasalahan yang
terjadi.

2. Melakukan analisa dan menentukan akar
permasalahan.

3. Mengolah data yang di dapat dengan
menggunakan metode Seven Tools.

4. Menentukan rancangan strategi peningkatan
kualitas produk.

5. Melakukan wusulan tindakan rancangan
perbaikan menggunakan Kaizen dengan
Siklus PDCA.

I1II. HASIL DAN PEMBAHASAN

1. Penerapan Seven Tools

Banyaknya defect pada produk latex
binder yang tidak sesuai standar kualitas
diantaranya, solid Content yang tidak sesuai
dengan standard yang ditentukan (lebih rendah
atau lebih tinggi dari standard (37 £ ), pH
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Tidak sesuai dengan standard yang ditentukan Jumlah
(lebih rendah atau lebih tinggi dari standard (7 Cacat % Cacat %
+ ) viskosity yang tidak sesuai dengan standard No Jenis Cacat dalam 1 (Defect) Komulatif
yang ditentukan (lebih rendah atau lebih tinggi tahun
dari standard (spesifikasi max 200) dan (Batch)
terc}apat residu putih (standard spec: none 1 Residu 23 69,70% 69,70%
residu). Dari permasalahan tersebut perlu
dilakukan perbaikan kualitas salah satgnya 2 Viscositas 4 12,12% 81.82%
adalah dengan menerapkan metode Kaizen.
Berdasarkan Tabel  bahwa cacat tertinggi 3 pH 3 9,09% 90,91%
terdapat pada bulan September, persentase
cacat 18.18% dari jumlah produksi. Adapun 4 Solid Content 3 9,09% 100%
jenis cacatnya seperti Tabel 2.
Total 33 100%
Tabel 2 Jenis Cacat Periode Tahun 2021
(Sumber: Hasil pengolahan data, 2021)
No Jenis Cacat Jumlah
Dari Tabel 3, maka dapat dibuat
1 Solid Content 3 Diagram Pareto sebagai berikut:
) q 3 Diagram Pareto Data Jenis Cacat
P 25 100.00%
- 90.00%
3 Viscosity 4 20 80.00%
- 70.00%
15 60.00%
. 23 - 50.00%
4 Residu 1o 40.00%
- 30.00%
Total 33 5 20,00%
- 10.00%
(Sumber: PT. TMC, 2021) . . [ HF 0005
. . Residu | Viscosita H i
Dapat dilihat penyebab cacat tertinggi = seostaE ; Content
pada latex binder yaitu 23 batch yang e Jumlah Cacat | 23 4 3 3
disebabkan oleh residu, diikuti dengan Viscosity ~B-% Komulatif | 6970% | 81.82% | 9091% | 100%

4 batch, serta pH dan Solid Content sebanyak 3
batch. Hal tersebut disebabkan karena
banyaknya produk yang tidak sesuai standar.

Berdasarkan dari data Tabel 2 diatas
maka jumlah cacat setelah diurutkan sesuai
persentase terbesar sampai terkecil untuk
mengetahui prioritas masalah yang masih harus
di penuhi oleh perusahaan. Berikut merupakan
Prioritas Jumlah Cacat dapat dilihat pada
Tabel 3 dibawabh ini.

Tabel 3 Urutan Prioritas Jumlah Cacat
Periode Tahun 2021
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(Sumber: Hasil pengolahan data, 2021)
Gambar Diagram Pareto

Dilihat dari Diagram Pareto, di atas jenis
cacat (defect) pada Latex Binder dari bulan
Januari sampai Desember 2021 paling tinggi
disebabkan oleh residu sebanyak 69,70%,
viscositas tinggi 2,12%, pH 9,09%, dan solid
content 9,09%.

Berdasarkan data — data analisa diatas
jumlah cacat (defect) pada produk latex binder
dari bulan Januari sampai dengan bulan
Desember 2021 cukup tinggi.

Berdasarkan hasil dari kaizen, yang
dominan menyebabkan produk tidak lolos saat
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yang disebabkan oleh residu seperti pada
Gambar 2.

Gambar

Jenis Cacat (Defect)

i Residu Staydard

Over Residu

Residu

BS601004M
S ——

BS601005 |

—————— S e ——
BS600021M .,

[ BS600022
—

BS600022M

(Sumber: Hasil pengolahan data, 2021)
Gambar 2 Cacat oleh Parameter Residu

Untuk mencari faktor penyebab masalah
cacat pada produk latex binder yang disebabkan
oleh parameter residu, maka dibuatlah diagram
fishbone yang berfungsi untuk mengidentifikasi
penyebab-penyebab yang mungkin timbul dan
memisahkan akar penyebabnya. Berikut
merupakan diagram fishbone yang
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dikelompokkan ke dalam 5 unsur meliputi:
Manusia (human), bahan baku (material),
mesin  (machine), metode (method) dan
lingkungan (environment). Berikut Diagram
fishbone dapat dilihat pada Gambar 3 dibawah
ini.
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METHOD HUMAN | | MATERIAL

Tidak mengetahui
Kecepatan pada
mesin pengaduk

Terjadi distorsi
hasil pengukuran
alat ukur yang
digunakan
dibandingkan

Tahapan proses
pada SOP
kurang detail

p-ISSN : 2620 - 5726
e-ISSN : 2685-7456

Metode pengambilan
Sampel yang tidak mewakili

¥

Kelolosan bahan baku pada saat
Pengecekan Incoming Raw Material

dengan standar

Waktu yang .
diperiukan setiap Bahan baku sudah tidak
Tahapan proses produksi Tidak mengetahui Sesuai dengan standar
i i Range standard Salah memasukan |
Suhu mesin Bahan baku Perubahan kualitas karena PENYEBAB
Tidak Spesifik dan aat proses produksi Proses penyimpanan CACAT
Susah dimengerti (DEFECT)
Dapat meyebabkan . ) Mesin pendisperse PADA
Produk cacat (defect) Lingkungan produksi Mengalami kerusakan | LATEX
¥ / yang Terkontaminasi bau BINDER
Suhu ruangan panas N\ g‘g“ﬁgg“m“
R Bau dari bahan baku Kurang pengecekan [ ge————
Pada Mesin

Susah konsentrasi Yang digunakan

X

Pada saat proses produksi

Kurang pengontrolan

X

Mengalami kerusakan

ENVIRONMENT

MACHINE Mengakibatkan emulsifikasi

Monomer kurang sempurna

(Sumber: Hasil pengolahan data, 2021)

Gambar 3 Diagram

2. Penerapan Kaizen

Kaizen merupakan suatu strategi yang
dipergunakan untuk melakukan peningkatan
secara terus-menerus ke arah yang lebih baik
terhadap proses produksi, kualitas produk,
pengurangan biaya operasional, mengurangi
pemborosan hingga peningkatan keamanan
kerja. Dalam penerapkan metode kaizen ini,
karena proses produksi /atex binder yang lebih
dominan disebabkan oleh residu maka harus
dilakukan perbaikan dengan mengganti mesin
gear pump menjadi alat Dispersing Pump serta

menggunakan  bahan  emulsifiver.  Alat
Dispersing Pump ini membantu proses

pengadukan bahan latex binder seperti air dan
minyak. Sedangkan, bahan emulsifiyer ini,
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Fishbone

mampu menyatukan dua jenis bahan yang
berlawanan, yaitu air dan minyak. Sehingga
proses pengemulsian pada produk latex binder
dapat terdispers dengan baik secara sempurna

sehingga dapat mengurangi/menghilangkan
residu pada latex binder.
3. Penerapan PDCA (Plan-Do-Check-
Action)
Perencanaan (Plan)
Pada tahapan ini  berfungsi  untuk
menentukuan sasaran dan proses yang

dibutuhkan dalam penelitian ini. Berikut ini
adalah tahapan yang akan dilakukan untuk
menjadi acuan diantaranya:
1. Bahan baku/Material
a. Memperketat proses sampling pada
bahan  baku untuk  menghidari
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kelolosan bahan baku dengan kualitas
buruk;

. Melakukan periodical check bahan

baku selama penyimpanan yang
disesuaikan dengan [life time dari
masing-masing jenis bahan baku.

2. Manusia/Human

a.

. Membuat

Merencanakan progam refireshment
training 3 bulan sekali agar operator
produksi paham setiap tahapan pada
proses produksi dan mengurangi efek
human error;

prosedur mengenai
pengecekan bahan baku sebelum
digunakan untuk proses produksi

sesuai dengan formula yang digunakan;
Membuat prosedur pengecekan ulang
terhadap quantity kembali bahan baku
sebelum proses produksi berlangsung
sesuai form standar.

3. Metode/Method

a.

b.

C.

Membuat SOP proses produksi baru
untuk latex binder secara spesifik dan
mudah dimengerti oleh operator, agar
tidak terjadi kesalahan saat proses
produksi;

Merevisi SOP produk latex binder
lebih detail setiap tahapan prosesnya;
Melakukan kalibrasi pada semua alat
ukur yang lebih sering digunakan.

4. Mesin/Machine

a.

C.

Mengajukan ~ penggantian ~ mesin
predisperse untuk mencegah terjadinya
emulsifikasi yang kurang sempurna;
Melakukan pencucian pada mesin
predisperse setelah digunakan guna
mencegah terjadinya korosi dan
keausan pada mesin;

Melakukan pengecekan kondisi mesin
sebelum proses produksi berlangsung.

5. Lingkungan/Evironment

a.

Membuat suhu ruangan pada area
kerja agar tidak terlalu panas sehingga
operator merasa nyaman saat bekerja;
Selalu mengecekan larutan alkali
mesin scrubber untuk menyerap bau
dari bahan baku yang digunakan.

A. Melaksanakan (Do)
Pada tahap melaksanaan rencana yang telah
disusun diimplementasikan secara bertahap,
mulai dari yang berskala kecil hingga yang

112

p-ISSN : 2620 - 5726
e-ISSN : 2685-7456

berskala besar. Berikut tahap pelasanaan
(Do) diantaranya:
1. Bahan baku/Material

a.

Menerapkan proses sampling pada
bahan baku guna menghindari
kelolosan bahan baku dengan kualitas
buruk;

Melakukan periodical check bahan
baku yang disimpan sesuai dengan /ife
time dari masing-masing jenis bahan
baku.

2. Manusia/Human

a.

. Menerapkan prosedur

Menerapkan  progam  refreshment
training 3 bulan sekali agar operator
produksi paham proses produksi dan
mengurangi efek human error;
pengecekan
bahan baku agar proses produksi dapat
sesuai dengan formula yang telah
digunakan;

Melakukan  pengecekan  quantity
bahan baku sebelum proses produksi
berlangsung sesuai STD form.

3. Metode/Method

a.

b.

C.

Menerapkan SOP proses produksi
yang baru untuk latex binder secara
spesifik agar mudah dimengerti oleh

operator, sehingga tidak terjadi
kesalahan saat proses produksi
berlangsung;

SOP produk latex binder lebih detail
setiap tahapan prosesnya;

Menerapkan kalibrasi pada semua alat
ukur yang lebih sering digunakan.

4. Mesin/Machine

a.

b.

C.

Penggantian mesin predisperse agar
emulsifikasi sempurna;

Melakukan pencucian pada mesin
predisperse  agar  mesin  tidak
mengalami korosi dan keausan;
Melakukan pengecekan kondisi mesin
agar proses produksi lebih optimal.

5. Lingkungan/Evironment

a.

Memperlancar sirkulasi udara pada
production  plant sehingga dapat
mengurangi panas;

. Menambahkan dosing pump untuk

larutan alkali pada mesin scrubber
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sehingga tidak sampai kekurangan
dosing larutan alkali.
B. Pemeriksaan (Check)
Pada tahapan Check ini dilakukan
pemeriksaan data proses produksi latex
binder dari bulan Januari s.d Maret 2022.
Dilakukan improvement pada tahapan Plan
dan Do, terjadi penurunan jumlah cacat yaitu
2 batch dari 37 batch jumlah produksi
selama 3 bulan atau 2.7%. Jumlah cacat
(defect) yang terjadi lebih sedikit jika
dibandingkan dengan jumlah cacat (defect)
pada produk dari bulan Januari sampai
dengan Desember 2021 yaitu sebanyak 37
batch dari jumlah produksi 212 batch atau
sekitar 7.45 %. Hal ini membuktikan
perbaikan yang dilakukan dapat menurunkan
jumlah cacat (defect) dan meningkatkan
kualitas produk.
C. Tindak Lanjut (Action)
Tahapan tindakan,
melaksanakan

memutuskan untuk
strategi  yang  telah
direncanakan dalam upaya perbaikan
(corrective  action).  Berikut  rencana
pelaksanaan strategi pada upaya perbaikan
berikut ini:
1. Bahan baku/Material
a. Menetapkan standard Aceptable
sampling military 105E diperketat

sebagai  prosedur penyamplingan.
Berfungsi untuk menghindari
kelolosaan  bahan baku dengan

kualitas buruk saat sampling;

b. Menetapkan sebuah spesifikasi
standarisasi bahan baku. Berfungsi
untuk menghindari produk terdapat
residu karena bahan baku yang
digunakan.

2. Manusia/Human

a. Pelaksanaan fraining 3 bulan sekali
kepada operator produksi. Berfungsi
untuk mengurangi cacat (defect) pada
produk karena humman error pada
saat proses produksi;

b. Menetapkan  form dokumentasi
pengecekan bahan baku sebelum
proses produksi dilakukan. Berfungsi
untuk meminimalisir kesalahan saat
penimbangan dan salah bahan baku
pada proses persiapan bahan baku.

3. Metode/Method
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a. Menetapkan SOP baru yang lebih
spesifik dan mudah dimengerti serta
sudah di verifikasi diproses produksi;

b. Menetapkan range standard suhu
mesin saat proses produksi 50- 60°C;

c. Menetapkan kecepatan pada mesin
pengaduk.

4. Mesin/Machine

a. Menetapkan perawatan pada mesin 1
bulan sekali;

b. Menetapkan pengontrolan suhu pada
mesin setiap 15 menit sekali.

5. Lingkungan/Evironment

a. Membuat sirkulasi udara pada
production plant untuk mengurangi
panas;

b. Menggunakan dosing pump untuk
larutan alkali pada mesin scrubber
untuk meminimalisir kekurangan
dosing pada larutan alkali.

Setelah melakukan perbaikan dengan
konsep PDCA, terbukti dapat mengurangi
produk cacat pada produk latex binder. Defect
pada produk meliputi: solid content, pH,
viscosity, residu yang disebabkan oleh manusia,
mesin, metode, material dan lingkungan.
Berdasarkan data jumlah defect bulan Januari
s.d Desember 2021 sebanyak 7.45 % dan
setelah dilakukan perbaikan bulan Januari s.d
Maret 2022 jumlah defect turun menjadi
menjadi 2.7 %.

Iv. KESIMPULAN

Penyebab cacat pada produk latex binder
yang dominan disebabkan oleh parameter residu
sebesar 23 batch, dimana residu yang ada pada
produk lebih tinggi dari pada standar spesifikasi,
hal ini disebabkan karena pada saat proses
produksi pada tahapan pre-emulsion, emulsi
antara monomer dengan air tidak terdispersing
dengan sempurna sehingga partikel size yang
dihasilkan dari proses polymerisasi lebih besar
yang kemungkinan disebabkan karena mesin
Gear Pump yang digunakan sebelumnya
komponen dari pompa sudah tidak presisi.
Tindakan pengendalian kualitas yang dilakukan
untuk menurunkan tingkat kecacatan produk
yaitu dengan melakukan perbaikan untuk
mencegah terjadinya cacat pada produk latex
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binder yang disebabkan oleh parameter residu
yaitu dengan mengganti mesin Gear Pump
menjadi alat Dispersing Pump. Alat Dispersing
Pump ini membantu proses emulsifikasi antara
bahan baku monomer dan air lebih efektif
dibandingkan mesin Gear Pump sebelumnya,
sehingga monomer emulsion terdispers dengan
sempurna, dan dapat mengurangi/
menghilangkan residu pada latex binder pada
proses polymerisasi, dengan begitu kualitas
produk latex binder dapat meningkat.
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