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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.

Keywords: Quality Control, PDCA, Seven Tools, QCC.
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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

No Buli Total Produki Total Defect Persentose Dyt

T | T 1160 ] 1%

1 | Femm 11300 Bl 1%k

7| N [ i 5%

§ | 1150 i i

; M 14 10 1%

i i 344 i 1%

M 11053 ] 10T

(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
olen 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".

Il. METODOLOGI PENELITIAN

A. Flowchart Penelitian

Flowchart atau diagram alur penelitian
yang disusun oleh peneliti di PT Anugrah
Plastindo Lestari dapat ditemukan dalam
Gambar 2.
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Metode yang digunakan analisa Quality Control Circle (QCC) menggunakan
PDCA untuk mengurangi Defect produk dengan rools berupa fishbone dan
SW+IH.

Perbaikan

Kesimpulan dan saran

(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 vyang 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.

I11. 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.
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Tabel 2. Langkah Perbaikan Dengan Siklus PDCA

Bulan
Okiober | November | Desember | Jamoari
2022 012 2012 2023

Sildus Kegiatan Aszmstus
2

September
022 2022

Pengumspulan

Diata

Pemelihan

Tema

Menetapakan

Target

P Analisa Eendist
Yang Ada
Menenmukan
Penyebab
Mazalah
Merencanakzn
Perbaikan
Melzkukan
Perbaikan
Evalnasi Hazil
Standarisasi
Timgkat Lanjut

(Sumber: Pengelolah Penelitian 2023)

el ©

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

Jif] Bulan Total Produks Total Defeet Persentase Dafect

1| Jameni 12160 il 16%

1 | Felbuari 11320 3l 118

1| Mamt 13440 i 103%

4 | Ap 11320 153 L%

i Mai 10240 11 L%

f | Jm 1340 Fif 1045
Rate-m 12053 i1 1T

(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

Jenis Defeer
. Total - Total | Persemtase
Ko | Bulan .| Shore | Sink | Burm
Produlesi shot | mark | mark Defect Dyfect
1 | Jamuari 12160 147 30 33 230 2.06%
1 | Febmar| 11320 131 32 49 132 1.19%
3 | Marst 13440 161 64 5l 176 2.05%
4 | April 11320 138 3 43 133 202 %
3 | Mei 10240 131 44 H 218 1.14%
& | Jumi 13440 161 38 43 274 1.04%
Total 0 | s | 30 | 105 | 1sp4 | 13%

(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.
. 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.
. 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
selama produksi lampu sein motor.

produk

b. Measurable: Penurunan defect dapat
diukur  sesuai  keputusan tim dan
manajemen.

¢. 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.

. 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.

. 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:

[ aasusia

TODE ‘ ['u,\rnufu,

(Sumber: Pengelolah Penelitian, 2023)
Gambar 2. Diagram Fishbone defect Short Shot
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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 Kkinerja
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
) ] ) Responden Total il
No | Faktor Penyebab 213121518171 Skar Peringlat
Mamnsia | Euranznya

1 beterampilan  dalam | 11| 1(2|2(3|2| 1I 4
proses produksi

p | Materal | B Bkl s 5] 2)a] a5 3
menzzumpal

3 | Metode | Aliran bahan mampet | 4| 34|33 ]3| 4| 1§ 1

4 |Mesin | Materialtidak terisi b7 |3 [4[3[3]4]3]3] 12 1

(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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c. Gambar 5. diagram sebab akibat /

MANUSIA
ke

Pungmmbilan prode dci

g
METODE MATERIAL

(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

Eesponden | Total

No | Fakator Penyebab TT2731315]677] Sker Peringlat

1 Mannziz | Pengambilan
produk dari masin | 4
terlzlu cepat

4133|3426 1

2)13)3]2)1]15

& fea]

2 Material | Material bazah 2

Metode | Ezhan tidsk leleh | slals|s| s 2
= — 3 3|3 3|3

4 Mezin Materialmampat [1[1[{1]32]2 2112 4

(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.

Fishbone defect Burn mark

[ Manusia |
Baray sl proditd

MESIN
K

| METODE | MATERIAL

(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

Responden Total
1(2|3|4|5|6|7] Skor

Ko | Fakafor | Penyebab Peringlat

Manuzia | Operator .
1 S 1 DI REET EIET P R 4
y | Material| Materel 122332 (1] 5 3
tarcampur
Matode | Penmukaan
3 produk menjadi | 4] 5[ 4|3 3]3 |4 2 1

20800E

Mesin | Lapizan

! cetakan zus

433433 & 2

(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

Faktor What Where Whan Wha How

Wiy
Aliren beban | Aliran  bahan | Feltor penyebab biss | Pada jelur produksi | Szat beban produkisi | Operator mesin | Melskukan
mampet fidak lancar atan | meliputi deszin sistem | teremt,  sepert | tiagai ketika bahem | tim  perawatmn | inspeksi  rutin,
terhambet  di | yang kureng optimal, | comveyor, pipe, #tzu | yang  diproses | mangjer ‘mamasticen hahan
dalem  sistem | kondisi behan yang| wadah ‘mamiliki produksi,  den | sesuai zpasifikasi,

menyehibkan | tidsk sesuad, st | penvimpanen kearakeristik sehiruh  bagian | membersibkan
Fanzzuan  pada | adanya bahan. fertenty (misalnya, | yang bergantung | alat Eeic]
proges produksi. | kerusakan penyumbat tarlaln kental, [ pads kelancaman | berkaly,  atm
an pada alat. lenghet gtz | aliran behan, | memodificasi
0 Dersarat), etan jiks desgin sistem agar
peralatan  kurang Iabih afeltif
permwaa
Material Materizl  dalem | Ganggusn  alitam | Pada mesin pengici, | Selama  proses | Operator Malghkan

tidak terisi| wadsh,  ruang | material kemena sifar| wadah produksi, tetams | produksi,  tim | penzamwan suhm
fll penvimpanan, | material  (misalnya, | penampunzan smst eda fukmas | perancansen | pads mesin dam
atan lat produksi | terlely kentzl, | material, comveyor, | volume  prouis, | supervisor penjadwelan  alat
fidak terisi penuh | menzzumpal, st | amn Bni produksi | kezzzalan  dlat | produie serta | secararutin

sesa  kapasitas | tidsk rata). yang  besgannng | pengis, st ketks | departemen

yang dibarepkan. padz materiz] | material  zedang [ logisk  atan
farzghut, diangiut a3 | pengadaan
diolah. bahan
Pengambilen | Produk  diambil | Kesalahan  manual | Pada area kerje | Seat aperatar | Operatar Mengenr  ulang
produk dari mesin | aleh operstor kavena | mesin  fection | urang memahami | produksi, wakin
tarlelu cepat | injection burenguya  pelatinan | moulding, prosedur  waktu | supervisor pendinginan pada
moulding atm tekanan | Khusere  sast | pendinginan. hualitas,  tim | mesin  dgecrion
sshelim produksi. tahap  pelepasan pengendalian | moulding  semai
wakfunya, yang produk dari mould. mute,  seriz | kebomhan
dapat pelanggan  jika | materia] dan
manyehabkan produk  cacat | desain produk
cacat padz tidak terdateksi.
produk,  seperti
deformas, Tetak
atan tidzk
sampuma.
Tl tosk| B bakw | Gu pemans padz | Fala Farre] | Saxt baham denzan | Operafor mes | Memerkss  dan
lele plastik tdzk | barrel atan mozzle | (silinder pemamzs), |tk leleh tinggi | pyection mengztur - ulang
sapembnya | malelsh terlshu rendzh mrew (cekrup | dimmakm, ek | mouidng tm [ sk hamel
sapennbnrys, pengaduk),  atan | subm pemsnas sk | kontrol kaltas, | nozsle, dan zoma
sehingsz ozl mesin | memadai, ateu sezt | supervisor pemenas lzinmya
menghasilken injection moulding. | proses  star-up | produiel,  sertz | sesusi spesifikasi
produt cacat aten produiesi. pelangzan bahen bak.
manyehzbkan karenz  produk
penyumbatan tidsk memenuhi
peida gystem. standr ualitas
Permukzen | Permukaan Su pemanssan | Pada produk yang | Saat subu bemel | Operctor mesin | Membersibien
produk produk  plast: | terishy tinzgi sehingza | dinasilkan, a3 nozzle terlaly | injection barrel, mazzle, dan
mamadi menjadi  gosong | baham plastik | terotema di ares | tinggi, waktn sikivs | mouldmg,  tm | cekan  scws

gosang s berhed | trbakar,

vang berbubungan |ty bma, ateu | ootrol kualies, | bkl vk
Wi, bizays i

langsung  dengan | ket baan plastk | sopervisor | menghindad

berwamz  hitam nozzle, nmner, atau | terlsu lama berads | produksi  dan | dmmulasi
amm  cokelat, sudut-sudut di dalam barrel pelangzan Duaterial sica
skibst  proses cetakan, kuem  produk
produksi  yang memjadi  tidek
tidak optimal. layak pakai
Lapizan Lapisan Perawatan  cetakan | Pada  permmcaan | Setalah  cetakan | Operator wesi | Membersitkan
cotskam zus | permaukazn yang tidak rutin ata | cetskan  (mowld), | dizmakamn  dakem | pyection G mehomssi
cetzkan tidak sosuei prosedur | tervtema di aves | wakt lama, | mouding, tim | cetkan  sacwa
mengalami otk lmgsune | teratems  ketka | perawatan, tin itk
keusan, dengan  hehan | frekuensi produksi | supervisar mengumnzi
menyehatikan plastik atan bagian | tingsi atan bahan | produksi,  dem | gssekan

Jualitss  produk yaiz  mengalami | dengan sifit sbrasif | pelangzan

memu, szperti pesckantingei. | dizumakan. kaena  hasil
bentuk yans sk produ menjadi
presii, tidzk seanai
permukaan kasar, stndar

stz cacat

lsinpya,

(Sumber: Pengelolah Data Penulis, 2023)
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Setelah menjawab semua pertanyaan 5W1H,
rencana perbaikan disusun secara sistematis
untuk mencapai target yang diinginkan.
Rencana ini dirancang agar efektif dan
efisien.

. 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

Jenis Dgfect

%o | Bulan Total ) _ Total | Persentaze

Produlsi | Shert | Sirk | Burt | Defece | Dafeer

shot | mark | mark
1 | Jarmaari 12160 147 50 53 250 206%
2 | Febroard | 11320 151 52 49 132 1.10%
3 | Maret 13440 161 &4 51 76 2.05%
4 | April 11520 138 52 41 233 102 %
5 | Mei 10240 131 44 44 118 I14%
4 | Juni 13440 161 58 43 174 2.04%
Total 71320 280 | 320 | 285 1304

(Sumber: Pengelolah Data Penulis, 2023)

Berikut ini  jumlah Defect selama

perbaiakan pada tabel 10.

Tabel 10. Jumlah Defect Selama Perbaikan

Jenis Defece
. Total Total
No Bulan Produksi | Shere | Sink | Burn Dgfece

shoe | mark | mark

1 | Juli 14080 170 57 59 206 2,02%

2 | Agustus 14080 178 59 51 288 2.14%

3 | Septembar 3040 & 3 1 11 036%

Totzl 31200 354 119 112 595

(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

Jenis Defect
No| Bulam Total _ Total Persentase

Produksi | Shevt | Sink | Burn | Dofacy Defect
shot mark | mark

1 Qltober 14080 0 39 42 81 057%
2 | November 12160 0 31 39 70 0.57%
3 | Desember 14080 0 33 27 63 0.46%
Total 40320 0 108 108 216

(Sumber: Pengelolah Data Penulis, 2023)

Perzentaze

Defect

Berikut ini grafik perbandingan jumlah
Defect sebelum, selama dan sesudah
perbaikan dengan metode Quality Control
Circle (QCC) terlampir pada Gambar 5.
berikut ini:

Defect Produk Lampu Sein Motor
1504

216

Jumish Defect Sesudah
Perbaikan Oktober-Desember

Jumish Defect Sebelum  Jumish Defect Selama Perbaikan

Perbaikan Januari-Juri

JuliSeptember

(Sumber: Pengelolah Data Penulis, 2023)
Gambar 5. Hasil Perbaikan Menggunakan Metode
QCC
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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.

. 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 memenubhi
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 vyang 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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