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ABSTRAK 

Kualitas produk merupakan aspek penting yang harus dipenuhi oleh produsen agar sesuai dengan 

standar yang ditetapkan. PT Anugrah Plastindo Lestari adalah perusahaan yang bergerak dibidang 

Plastic Injection and Blow Molding yang mengasilkan produk Sparepart Otomotif dan furniture rumah 

tangga. Perusahaan ini salah satu perintis produk Plastic Injection. Salah satu komponen yang 

diproduksi yaitu produk Lampu Sein yang merupakan bagian pada motor. produk Lampu Sein 

merupakan salah satu komponen yang memiliki permasalahan berupa keluhan pelanggan selama 6 bulan 

berjumlah 11 Pcs akumulasi 45.9% dari semua keluhan. Metode QCC diterapkan untuk menganalisis 

penyebab defect dan merumuskan solusi yang efektif. Proses ini melibatkan pembentukan tim QCC, 

identifikasi masalah, analisis penyebab, pengembangan solusi, implementasi, dan evaluasi 

hasil.Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi dan mengurangi defect pada produk lampu sein di 

PT. Anugrah Plastindo Lestari dengan menerapkan metode Quality Control Circle (QCC). Hasil 

penelitian menunjukkan bahwa penerapan metode QCC berhasil menurunkan tingkat defect produk 

lampu sein sebesar 1,54%, dari rata-rata defect 2,07% menjadi 0,53% dan menghilangkan beberapa jenis 

defect. Standarisasi baru juga dibuat sebagai acuan dalam proses produksi untuk mempertahankan hasil 

perbaikan. Penelitian ini diharapkan dapat memberikan kontribusi positif bagi perusahaan dalam 

meningkatkan kualitas produk dan kepuasan pelanggan. 

Kata Kunci: Pengendalian Kualitas, PDCA, Seven Tools, QCC. 

 

ABSTRACT 

Product quality is an important aspect that must be met by manufacturers to comply with established 

standards. PT Anugrah Plastindo Lestari is a company operating in the field of Plastic Injection and 

Blow Molding which produces Automotive Spare Parts and household furniture products. This company 

is one of the pioneers of Plastic Injection products. One of the components produced is the Turn Signal 

Light product which is part of the motorbike. The Turn Signal Light product is one of the components 

that has had problems in the form of customer complaints for 6 months totaling 11 PCs, an accumulation 

of 45.9% of all complaints. The QCC method is applied to analyze the causes of defects and formulate 

effective solutions. This process involves forming a QCC team, problem identification, cause analysis, 

solution development, implementation, and evaluation of results. This research aims to identify and 

reduce defects in turn signal light products at PT. Anugrah Plastindo Lestari by implementing the 

Quality Control Circle (QCC) method. The research results show that the application of the QCC 

method succeeded in reducing the defect rate of turn signal light products by 1.54%, from an average 

defect of 2.07% to 0.53% and eliminated several types of defects. New standards are also created as a 

reference in the production process to maintain improved results. It is hoped that this research can make 

a positive contribution to the company in improving product quality and customer satisfaction. 
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I. PENDAHULUAN 

Perkembangan teknologi mendorong 

perusahaan untuk menghasilkan produk 

berkualitas guna bersaing di pasar dan 

meningkatkan kepuasan pelanggan. Penelitian 

ini berfokus pada identifikasi cacat produk 

plastik, analisis penyebabnya, dan solusi 

perbaikan di PT Anugrah Plastindo Lestari. 

Data Januari–Juni 2022 menunjukkan tingginya 

jumlah produk cacat, menandakan perlunya 

peningkatan proses produksi pada mesin 

injection. 
Tabel 1. Defect Produk 

 

 

 

 

 

 

(Sumber: Data Internal Perusahaan, 2022) 

 

Tabel 1. Menunjukan persentase cacat 

(defect) pada produksi PT Anugrah Plastindo 

Lestari selama enam bulan mencapai 2,07%, 

melebihi batas standar perusahaan sebesar 

2,00%. Tingginya angka defect dipengaruhi 

oleh faktor mesin, operator, dan bahan, 

sehingga evaluasi sistem produksi menjadi 

prioritas untuk mengurangi produk cacat (Not 

Good) dan mencegah keluhan pelanggan. 

Metode Quality Control Circle (QCC), yang 

mengadopsi pendekatan PDCA (Plan, Do, 

Check, Act), digunakan untuk mengidentifikasi 

dan memperbaiki proses produksi. Alat seperti 

diagram sebab-akibat dan diagram Pareto 

membantu menganalisis penyebab cacat (H. 

Putri, et al., 2017). Penelitian ini bertujuan 

mencari solusi untuk mengurangi defect pada 

produk lampu sein motor menggunakan metode 

QCC di PT Anugrah Plastindo Lestari. 

Rumusan masalah penelitian ini adalah: "Apa 

faktor penyebab Defect pada produk Lampu 

Sein di PT. Anugrah Plastindo Lestari, 

Bagaimana penerapan metode QCC terhadap 

defect produk lampu sein di di PT. Anugrah 

Plastindo Lestari". 

 

II. METODOLOGI PENELITIAN 

A. Flowchart Penelitian 

Flowchart atau diagram alur penelitian 

yang disusun oleh peneliti di PT Anugrah 

Plastindo Lestari dapat ditemukan dalam 

Gambar 2. 

(Sumber: Data Yang Telah Diolah, 2023) 

Gambar 1. Flowchart Penelitian 

B. Jenis Penelitian 

Penelitian di PT Anugrah Plastindo 

Lestari menggunakan pendekatan deskriptif 

kualitatif untuk memahami fenomena secara 

mendalam melalui data non-angka, seperti 

sejarah perusahaan dan aktivitasnya, serta data 

kuantitatif berupa statistik produksi untuk 

melengkapi perspektif numerik. 

C. Pengendalian Kualitas 

Kualitas adalah kondisi yang memenuhi 

atau melampaui harapan konsumen (Wirawan, 

2009), diukur melalui aspek seperti kinerja, 

keandalan, konformasi, fitur, layanan, 

ketahanan, dan estetika. Dimensi-dimensi ini 

membedakan produk manufaktur dari jasa dan 

menentukan daya saing serta kualitas produk. 

Pengendalian kualitas bertujuan memastikan 

produk sesuai spesifikasi, meningkatkan 

kepuasan pelanggan, mencegah cacat, 

meningkatkan efisiensi, dan memenuhi standar 

(Sulaeman, 2017). Faktor-faktor 

keberhasilannya mencakup kemampuan proses, 

kesesuaian produk, toleransi ketidaksesuaian, 

dan pengelolaan biaya kualitas, yang 

mendukung keberlanjutan bisnis melalui 

produk yang berkualitas dan efisien 

(Damayanti, et al., 2019). 

D. Produk Defect 

Produk defect adalah barang yang tidak 

memenuhi standar kualitas dan sulit diperbaiki 

secara ekonomis. Penyebabnya bisa bersifat 

normal dalam produksi atau akibat kesalahan 

perencanaan, pengawasan, atau kelalaian 

pekerja (Kristanto, et al., 2018). Defect terbagi 
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menjadi tiga jenis: kritis, penting, dan kecil. 

Pengendalian defect berkontribusi pada 

pengurangan biaya produksi (Ahmad Setiawan, 

2018). 

E. Metode Quality Control Circle (QCC) 

Quality Control Circle (QCC) adalah 

metode peningkatan kualitas, produktivitas, dan 

kinerja melalui identifikasi masalah berbasis 

data (A. Annai Nashida, 2021). Langkah- 

langkahnya meliputi: menentukan tema 

masalah, menetapkan target, menganalisis 

kondisi dan penyebab, merancang serta 

melaksanakan rencana penanggulangan, 

mengevaluasi hasil, dan mendokumentasikan 

solusi. Standarisasi dan inspeksi rutin dilakukan 

untuk memastikan perbaikan berkelanjutan 

(Nasution, A. Y., & Yulianto, S. 2018). 

F. PDCA (Plan-Do-Check-Act) 

PDCA (Plan-Do-Check-Act) adalah 

metode siklus berkelanjutan untuk perbaikan 

kualitas dan kinerja melalui langkah-langkah: 

perencanaan tindakan (Plan), pelaksanaan 

(Do), evaluasi hasil (Check), dan penerapan 

perbaikan atau standarisasi (Act). Siklus ini 

berulang untuk memastikan perbaikan 

berkelanjutan dan dapat diterapkan di berbagai 

konteks (Bastuti, 2019)). 

Dalam penelitian, alat pengendalian 

kualitas meliputi (Isniah, S. et al 2020): 

1. Lembar Pemeriksaan untuk mencatat data 

produksi dan ketidaksesuaian kualitas. 

2. Diagram Pareto untuk memprioritaskan 

masalah berdasarkan dampaknya. 

3. Diagram Fishbone untuk menganalisis 

sebab-akibat dari faktor manusia, metode, 

mesin, dan material. 

4. Metode 5W+1H untuk mengidentifikasi dan 

menyelesaikan masalah melalui pertanyaan 

sistematis. 

Metode ini efektif menurunkan tingkat 

cacat produk dengan meningkatkan 

keterampilan dan tanggung jawab operator. 

III. HASIL DAN PEMBAHASAN 

Masalah defect pada produk lampu sein 

diselesaikan menggunakan 7 Tools dalam 

kerangka Quality Control Circle (QCC) dan 

siklus Plan-Do-Check-Act (PDCA). Proses ini 

dirancang berlangsung selama 5 bulan dengan 

target menyelesaikan masalah sesuai tujuan 

yang ditetapkan. Langkah-langkah perbaikan 

melalui siklus PDCA dirangkum dalam Tabel 

2. 

Tabel 2. Langkah Perbaikan Dengan Siklus PDCA 
 

 
(Sumber: Pengelolah Penelitian 2023) 

Penerapan metode Quality Control 

Circle dilakukan sesuai urutan. Sebelum 

mengimplementasikan metode QCC terlebih 

dahulu menyusun rencana kegiatan. Berikut 

penerapan langkah metode Quality Control 

Circle: 
1. Pengumpulan Data 

Defect pada produk Lampu Sein Motor dari 

bulan selama 6 bulan periode januari 2022 

sampai dengan juni 2022 terdapat 3 jenis 

Defect pada proses produksi. Berikut adalah 

data Defect produksi pada PT. Anugrah 

Plastindo Lestari dapat dilihat pada Tabel 3. 
Tabel 3. Data Produksi Dan Defect Januari 2022 

Sampai Dengan Juni 2022 
 

(Sumber: Pengelolah Penelitian 2023) 

 

Selama 6 bulan, tingkat defect produk lampu 

sein mencapai 2,07% dari rata-rata produksi 

12.053 unit, melebihi standar yang 

ditetapkan, yaitu di bawah 2,00%. Jenis-jenis 

defect yang terjadi tercantum pada Tabel 4. 
Tabel 4. Data Jenis Defect Produksi Januari 2022 

Sampai Dengan Juni 2022 
 

(Sumber: Pengelolah Penelitian 2023) 

 

Pada periode Januari hingga Juni 2022, total 

defect produk mencapai 1.504 unit atau 

12,5%, dengan short shot sebagai jenis defect 

tertinggi. Tingkat ini melampaui batas 

toleransi perusahaan, yaitu 2% per bulan. 
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Kondisi ini menunjukkan perlunya perbaikan 

(kaizen) untuk menurunkan defect di bawah 

standar yang ditetapkan. 
2. Menentukan Tema 

Masalah utama adalah persentase defect 

produk yang melebihi standar perusahaan 

sebesar 2% per bulan, dengan rata-rata 

mencapai 2,07% selama 6 bulan, dari total 

produksi rata-rata 12.053 unit. Hal ini 

menjadi prioritas untuk perbaikan guna 

mengurangi produk not good (NG), 

mencegah keluhan pelanggan, dan 

menurunkan tingkat defect. 

3. Menetapkan Target 

Dalam permasalahan ini data yang digunakan 

ialah data pada bulan September 2021 sampai 

Februari 2022. Target untuk penerapan 

metode Quality Control Circle (QCC) 

dirumuskan berdasarkan prinsip SMART, 

yaitu: 

a. Specific: Menurunkan defect produk 

selama produksi lampu sein motor. 

b. Measurable: Penurunan defect dapat 

diukur sesuai keputusan tim dan 

manajemen. 

c. Achievable: Meminimalkan defect selama 

proses produksi. 

d. Reasonable: Target defect maksimal 2% 

dengan mempertimbangkan sumber daya 

yang tersedia. 

e. Time-Based: Penurunan defect diukur 

dalam periode Januari–Juni 2022, dengan 

evaluasi hasil pada Juli–September 2022. 
4. Analisa Kondisi Yang Ada 

Melakukan observasi atau peninjauan 

langsung di Departement Injection 

(Produksi) dan Departement Quality Control 

(QC) dengan memperhatikan faktor Man, 

Method, Machine, Material. 
5. Menentukan Penyebab Masalah 

Analisis ini akan dilakukan dengan 

penentuan tools Fishbone melihat faktor 

Man, Methode, Machine, Material. Berikut 

untuk mengetahui sebab akibat yang terjadi 

dari Defect produk yang terjadi diantaranya: 

a. Gambar  3.  diagram  sebab  akibat  / 
Fishbone defect Short Shot: 

 

(Sumber: Pengelolah Penelitian, 2023) 

Gambar 2. Diagram Fishbone defect Short Shot 

 

Berdasarkan analisis Fishbone diagram 

untuk defect short shot, faktor-faktor yang 

berperan adalah: 

1) Man (Manusia): Operator yang kurang 

keterampilan dan pelatihan yang tidak 

terstruktur menyebabkan kesalahan 

dalam pengoperasian mesin injection 

molding, seperti pengaturan tekanan, 

suhu, atau waktu injeksi yang tidak 

tepat. 

2) Material: Kendala pada bahan baku, 

seperti biji plastik yang menggumpal 

atau penggunaan material yang tidak 

sesuai spesifikasi dan tidak memenuhi 

sistem FIFO, menyebabkan produk 

cacat. 

3) Method (Metode): Terjadi aliran bahan 

yang mampet akibat settingan suhu yang 

terlalu rendah dan tidak adanya 

pengecekan material, menyebabkan 

sirkulasi terhambat dan meningkatkan 

risiko defect short shot. 

4) Machine (Mesin): Hambatan aliran 

material pada nozzle mengakibatkan 

material tidak terisi dengan sempurna 

pada cetakan, terkait dengan kinerja 

mesin, keamanan, dan efisiensi 

operasional. 

Prioritas penyebab masalah ditentukan 

melalui proses kajian dan kesepakatan 

menggunakan Nominal Group Technique 

(NGT) oleh tim dan manajemen. Hasil 

diskusi dari sesi NGT dirangkum dalam 

Tabel 5. 
Tabel 5. Rangkuman Diskusi Nominal Group 

Technique 

 

(Sumber: Pengelolah Penelitian, 2023) 

 

Berdasarkan Tabel 5, penyebab defect 

dengan nilai tertinggi adalah aliran bahan 

mampet dan material yang tidak terisi 

penuh. Kedua faktor ini menjadi fokus 

utama dalam perbaikan produk defect 

short shot oleh perusahaan. 

b. Gambar  4.  diagram  sebab  akibat  / 

Fishbone defect Sink mark 
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(Sumber: Pengelolah Penelitian, 2023) 

Gambar 3. Diagram Fishbone defect Sink 

mark 

 

Berdasarkan Gambar 4, analisis Fishbone 

terhadap defect sink mark melibatkan 

faktor man, material, method, dan 

machine. Berikut adalah penyebabnya: 

1) Man: Operator yang tidak memahami 

cycle time dan instruksi kerja 

menyebabkan produk diambil terlalu 

cepat, memicu sink mark. 

2) Material: Bahan baku yang basah 

akibat penyimpanan yang tidak 

memadai dan kurangnya sirkulasi udara 

dapat menyebabkan defect sink mark. 

3) Method: Set-up suhu mesin yang terlalu 

rendah dan tidak sesuai SOP 

menyebabkan bahan tidak leleh 

sepenuhnya, berkontribusi pada sink 

mark. 

4) Machine: Mesin yang tidak terdeteksi 

kerusakannya pada awal proses 

membuat bahan baku tersendat dan 

menyebabkan sink mark. 

Prioritas penyebab masalah ditentukan 

melalui proses kajian dan kesepakatan 

menggunakan Nominal Group Technique 

(NGT) oleh tim dan manajemen. Hasil 

diskusi dari sesi NGT dirangkum dalam 

Tabel 6. 
Tabel 6. Rangkuman Diskusi Nominal Group 

Technique 
 

 
(Sumber: Pengelolah Penelitian, 2023) 

Berdasarkan Tabel 6., penyebab defect 

dengan nilai tertinggi adalah pengambilan 

produk dari mesin terlalu cepat dan bahan 

yang tidak leleh sepenuhnya. Kedua faktor 

ini akan menjadi fokus utama dalam 

perbaikan yang dilakukan oleh perusahaan 

terhadap defect sink mark. 

c. Gambar  5.  diagram  sebab  akibat  / 

Fishbone defect Burn mark 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
(Sumber: Pengelolah Penelitian, 2023) 

Gambar 4. Diagram Fishbone defect Burn mark 

 

Berdasarkan Gambar 5, analisis defect 

burn mark menggunakan fishbone diagram 

melibatkan faktor man, material, method, 

dan machine. Faktor penyebabnya adalah: 

1) Man: Operator yang kewalahan dan 

tidak mengikuti instruksi kerja, serta 

kelelahan akibat kurangnya 

pengawasan, menyebabkan pengaturan 

mesin yang tidak tepat dan berujung 

pada burn mark. 

2) Material: Material yang tercampur 

dengan bahan lain atau tidak sesuai 

dapat terperangkap dan menyebabkan 

burn mark saat diproses pada suhu 

tinggi. 

3) Method: Pengaturan waktu hold yang 

terlalu lama dan pengaturan mesin yang 

tidak optimal dapat menyebabkan burn 

mark pada produk. 

4) Machine: Mesin yang aus atau tidak 

terawat, serta kurangnya perawatan, 

menyebabkan panas berlebih pada 

mesin dan menghasilkan burn mark 

pada produk. 

Prioritas penyebab masalah ditentukan 

melalui proses kajian dan kesepakatan 

menggunakan Nominal Group Technique 

(NGT) oleh tim dan manajemen. Hasil 

diskusi dari sesi NGT dirangkum dalam 

Tabel 7. 
Tabel 7. Rangkuman Diskusi Nominal Group 

Technique 
 

(Sumber: Pengelolah Penelitian, 2023) 
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Berdasarkan Tabel 7, penyebab defect 

burn mark dengan nilai tertinggi adalah 

permukaan produk yang menjadi gosong 

dan lapisan cetakan yang aus. Kedua hal ini 

akan menjadi fokus utama dalam 

perbaikan yang dilakukan oleh perusahaan 

untuk mengatasi defect burn mark pada 

produk. 

6. Merencanakan Perbaikan 

Berdasarkan perhitungan nominal group 

technique, beberapa penyebab utama defect 

yang perlu diperhatikan dalam perbaikan 

untuk menguranginya telah diidentifikasi. 

Perbaikan dilakukan dengan memilih 

langkah yang lebih efektif dan efisien, 

melalui pengumpulan informasi dan analisis 

permasalahan menggunakan prinsip 5W1H 

(What, When, Where, Why, Who, dan How). 

Analisis menggunakan prinsip 5W1H dapat 

dilihat pada Tabel 8. 
Tabel 8. Menganalisis Masalah Menggunakan 

5W1H 
 

 

 

(Sumber: Pengelolah Data Penulis, 2023) 

Setelah menjawab semua pertanyaan 5W1H, 

rencana perbaikan disusun secara sistematis 

untuk mencapai target yang diinginkan. 

Rencana ini dirancang agar efektif dan 

efisien. 

7. Melakukan Perbaikan 

Setelah membuat usulan perbaikan langkah 

selanjutnya membuat action plan Proses 

perbaikan dilaksanakan berdasarkan rencana 

yang telah disusun, dengan fokus pada 

efektivitas dan efisiensi serta pemantauan 

untuk memastikan kesesuaian pelaksanaan. 

Berikut langkah perbaikan untuk setiap 

masalah utama: 

a. Aliran Bahan Mampet: Dilakukan evaluasi 

masalah, pembersihan area tersumbat, 

penggantian komponen aus, optimasi 

desain sistem, penyesuaian parameter 

operasional, perawatan rutin, pelatihan 

operator, serta uji coba dan monitoring. 

b. Material Tidak Terisi Penuh: Perbaikan 

meliputi identifikasi masalah, pengaturan 

parameter mesin, evaluasi cetakan dan 

material, optimasi pendinginan, pelatihan 

operator, uji coba, serta dokumentasi 

untuk perbaikan berkelanjutan. 

c. Pengambilan Produk Terlalu Cepat: 

Langkah perbaikan meliputi evaluasi 

masalah, pengaturan waktu pendinginan, 

pemeriksaan sistem ejector, penyesuaian 

material, pelatihan operator, penggunaan 

teknologi pendukung, dan validasi hasil. 

d. Bahan Tidak Meleleh Sepenuhnya: 

Dilakukan penyesuaian parameter suhu 

dan tekanan, evaluasi material, inspeksi 

sistem pemanas, pelatihan operator, uji 

coba, dan dokumentasi untuk mencegah 

pengulangan masalah. 

e. Permukaan Produk Menjadi Gosong: 

Perbaikan mencakup pengaturan 

parameter suhu dan tekanan, evaluasi 

sistem ventilasi cetakan, penggunaan 

material berkualitas, inspeksi komponen 

mesin, pelatihan operator, serta validasi 

hasil produk. 

f. Lapisan Cetakan Aus: Langkah yang 

diambil adalah identifikasi penyebab, 

pelapisan ulang atau perbaikan cetakan, 

optimasi parameter proses, evaluasi 

material, pelatihan operator, jadwal 

pemeliharaan rutin, dan validasi kualitas 

produk. 

Semua langkah di atas didukung dengan 

dokumentasi dan pemeliharaan untuk 

memastikan keberlanjutan kualitas produksi. 

8. Evaluasi Hasil 
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Lakukan penilaian terhadap tujuan yang telah 

dicapai dan selanjutnya bandingkan antara 

kondisi sebelum dan setelah dilakukannya 

perbaikan. Evaluasi hasil perbaikan 

membandingkan kondisi sebelum dan 

sesudah penerapan metode Quality Control 

Circle (QCC) untuk menilai perubahan yang 

dicapai. Data perbandingan terkait proses 

produksi Lampu Sein Motor, meliputi tahap 

sebelum, selama, dan setelah penerapan 

QCC, disajikan dalam Tabel 9, Tabel 10, 

dan Tabel 11. 
Tabel 9 Jumlah Defect Sebelum Perbaikan 

 

(Sumber: Pengelolah Data Penulis, 2023) 

 

Berikut ini jumlah Defect selama 

perbaiakan pada tabel 10. 
Tabel 10. Jumlah Defect Selama Perbaikan 

 

 
(Sumber: Pengelolah Data Penulis, 2023) 

Berikut ini jumlah Defect sesudah 

perbaikan dengan metode Quality Control 

Circle (QCC) pada tabel 11. 
Tabel 11. Jumlah Defect Sesudah Perbaikan 

 

 
(Sumber: Pengelolah Data Penulis, 2023) 

Berikut ini grafik perbandingan jumlah 

Defect sebelum, selama dan sesudah 

perbaikan dengan metode Quality Control 

Circle (QCC) terlampir pada Gambar 5. 

berikut ini: 
 

 
 

(Sumber: Pengelolah Data Penulis, 2023) 

Gambar 5. Hasil Perbaikan Menggunakan Metode 

QCC 

Hasil perbaikan menggunakan metode 

Quality Control Circle (QCC) pada produk 

lampu sein menunjukkan penurunan 

signifikan dalam tingkat cacat. Pada periode 

Januari–Juni 2022, rata-rata cacat sebesar 

2,07% (250 pcs dari 12.053 pcs per bulan). 

Setelah perbaikan, pada Oktober–Desember 

2022, rata-rata cacat turun menjadi 0,53% 

(72 pcs dari 13.440 pcs per bulan), sesuai 

dengan standar perusahaan yang menetapkan 

batas maksimum 2,00%. Dengan penurunan 

rata-rata cacat sebesar 1,54%, metode QCC 

terbukti berhasil meningkatkan kualitas 

produksi. 

9. Standarisasi 

Setelah hasil evaluasi dianggap memuaskan, 

langkah berikutnya adalah menetapkan 

standar dengan persetujuan dari pihak terkait 

untuk mencegah agar permasalahan yang 

sebelumnya tidak terulang. Setelah 

perbaikan, standar operasional prosedur 

(SOP) untuk produksi lampu sein diperbarui 

untuk memastikan hasil perbaikan dapat 

dipertahankan secara optimal. SOP baru 

mencakup panduan langkah demi langkah 

yang lebih jelas, konsisten, dan aman, 

disesuaikan dengan kebutuhan pabrik. 
Poin utama standarisasi meliputi: 

a. Pemeriksaan bahan baku: memastikan 

kualitas dan spesifikasi bahan sesuai. 

b. Persiapan peralatan dan mesin: 

memastikan kelayakan dan kalibrasi alat 

sebelum produksi. 

c. Proses produksi: memantau kualitas, 

menggunakan alat pelindung diri, dan 

mencatat anomali. 

d. Pemasangan komponen: memeriksa 

koneksi untuk keamanan elektrik. 

e. Uji fungsi: memastikan produk memenuhi 

standar. 

f. Pengepakan: menjaga produk agar tetap 

aman selama penyimpanan dan 

pengiriman. 

g. Penyimpanan dan pengiriman: 

memastikan barang tersimpan dan dikirim 

dengan baik. 

Catatan tambahan termasuk pelatihan 

operator, pemeliharaan mesin, pelaporan 

insiden, dan peninjauan SOP setiap enam 

bulan atau jika ada perubahan signifikan. 

Pembaruan ini bertujuan menjaga kualitas 

dan keberlanjutan proses produksi. 

IV. KESIMPULAN 
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Kesimpulan dari penelitian mengenai 

identifikasi dan minimalisasi waste defect di 

CV. Tirta Indonesia adalah sebagai berikut: 

1. Defect pada produk lampu sein di PT. 

Anugrah Plastindo Lestari disebabkan oleh 

beberapa faktor Utama diantaranya: Mesin 

yang tidak berfungsi optimal dapat memicu 

defect seperti short shot atau burn mark, 

Perbedaan keterampilan operator dalam 

mengoperasikan mesin injection molding 

sering menyebabkan kesalahan, Bahan 

baku yang tidak sesuai standar 

memengaruhi hasil akhir produk, Proses 

kerja yang tidak mengikuti standar dapat 

meningkatkan risiko defect. Kondisi mesin 

dan performanya menjadi faktor kunci 

dalam memastikan kualitas produk. 

2. Metode QCC diterapkan di PT. Anugrah 

Plastindo Lestari untuk mengurangi defect 

pada produk lampu sein melalui langkah- 

langkah berikut: Pembentukan dari 

berbagai departemen dibentuk untuk 

mengidentifikasi dan menyelesaikan 

masalah defect, Tim mengidentifikasi 

Masalah dan mengumpulkan data jenis dan 

frekuensi defect pada produk, Menganalisis 

penyebab menggunakan fishbone diagram, 

tim menganalisis faktor manusia, material, 

metode, dan mesin yang memengaruhi 

defect, Merumuskan Solusi seperti 

pelatihan operator, perbaikan prosedur 

kerja, dan peningkatan kualitas bahan baku, 

Mengimplementasikan dan Pemantauan 

untuk solusi yang diterapkan dalam proses 

produksi dan dipantau pelaksanaannya, 

Tim mengevaluasi efektivitas solusi dan 

melakukan penyesuaian jika diperlukan 

untuk memastikan penurunan defect 

berkelanjutan. 
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