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Abstrak

Penelitian ini bertujuan untuk mengevaluasi kemampuan produksi pada PT. BARATA
INDONESIA-Tegal dalam pembuatan produk pintu Air. Metode yang digunakan dalam
penelitian ini adalah p-cart yaitu diagram pareto, p-cart c-cart diagram sebab akibat,
Histogram, diagram Pencar dan Lembar pengesahan (chake sheet) yang dikenal dengan
SEVEN TOOLS, penerapan metedo seven tools dalam menjalankan proses produksi mellalui
berapa tahapan, masalah apa yang terjadi, rencana perbaikan dalam maslah yang timbul,
pengumpulan data, investigasi mengenai masalah apa yang terjadi di lapagan, pengolahan data
dan langkah-langkah apa saja dalam memperbaiki serta menyelasaikan masalah yang
ada.komponen pengendalian kualitas dalam hal ini harus menyeimbangkan terhadap usaha
perbaikan yang ada, tujuan yang ada dari proses ini bertujuan untuk memperoleh kualitas
sesuai standar yang di tetapkan oleh PT. BARATA INDONESIA. Tujuan lain dari
pengendalian kualitas adalah untuk mengurangi kesalahan yang terjadi pada proses produksi
dapat di minimalisirkan , dengan melaksanakan proses pengendalian kualitas dengan perbaikan
terus menerus degan kualitas yang baik adalah tujuan utamanya. Hal tersebut dapat dapat
terwujud degan implementasi jika terjadi masalah , indentifikasi masalah , pengumpulan data,
pengolahan data serta analis data yang akhirnya dapat di lakukan upaya perbaikan.

Kata Kunci: p-cart, Seven tools ,identifikasi masalah, PT Barata Indonesia.

1. PENDAHULUAN

Produk cacat merupakan baranng atau jasa yang di buat dalam proses produksi namun memiliki
kekuragan yang menyebabkan nilai atau mutu kurang baik atau kurang sempurna. Menurut Hasen dan
Mowen, (20011) produk cacat adalah produk yang tidak emenuhi spesifikasinya , hal ini berarti tidak seseuai
dengan setandart kualitas yang di tetapkan . produk cacat yang terjadi selama proses produksi yang mengacu
produk yang tidak di terima oleh konsumen, klasifikasi produk cacat di bagi menjadi dua kecacatanmayor
dan minor kecacatan mayor merupakan tingkat kecacatan yang berpengaruh bersar terhadap penurunan
kualitas produk dan jika di lakukan perbaikan tidak sepenuhnya menjadi produk dengan kualitas yang lebih
baik lagi. Kecacatan minor merupakan kecacatan yang bersifat ringan serta tidak berpengaruh besar terhadap
penurunan kualitas barang. Tetapi harus diminimalisir.

Pengaruh cacat pada produk berdampak padaa perusahaan pada biaya kualitas . image pererusahaan
dan kepuasan konsumen. Semakin bayak produk cacat maka seakin besar pula biaya kualitas yang di
perlukan , hal ini di dasarkan pada semakin tingginya biaya kualitas yang di lakukan pada produk cacat maka
akan muncul tindakan inspeksi, rework dan sebagainya. Begitu juga semakin tingginyaproduk cacat tau
image perusahaan akan semakin turun . hal ini di karnakan konsumen akan menilai sesuatu perusahaan jika
konsumen menilai produk yang di hasilakan kurang memuasakan maka perusahaan akan dinilai kurang baik
oleh konsumen dan berdampak kepercayaan konsumen terhadap produk yang akan di hasilakan.

Upaya untuk mengurangi produk cacat dapat berupa metedo pengendalian kualitas yang di gunakan .
tujuan pengendalian kualitasyang dapat digunakan. Tujuan pengendalian kualitas adalah untuk mengurangi
cacat pada proses produksi dan di hasilakan produk yang berkualitas. PT Barata indonesia adalah perusahaan
yang memproduksi berbagai macam produk irigasi yang salah satunya produk pintu air.

Permasalahan yang di hadapi perusahaan adalah pada proses kualitas kualitas produk sehingga
mempengaruhi kualitas pada produk tersebut. Hal ini perlu di adakan ispeksi pada proses quality control agar
dapat mengurangi cacat pada produk yang di hasilakan .Pengaruh pada kualitas produk di PT Barata
Indonesia .hal ini bisa di lihat dari bayaknya produk pintu air yangtidak sesuai dengan spesifikasi atau
bayaknya cacat yang di hailkan pada proses produksi, hal ini sering di liahat pada proses kuality control
tersebut.
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2. METODOLOGI

Secara umum penelitian ini dilakukan berdasarkan metodo seven tools. yaitu diagram pareto, p-cart c-
cart diagram sebab akibat , Histogram , diagram Pencar dan Lembar pengesahan (chake sheet) Ketujuh tahap
tersebut selalu berulang sehingga membentuk sebuah siklus. Metodologi perbaikan DMAIC ini merupakan
langkah yang sangat terarah dan berkesinambungan, dimana antara langkah satu dengan langkah selanjutnya
saling berkaitan. Adapun untuk alur diagram prosesnya adalah sebagai berikut:
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Gambar 1. Diagram Aliran Proses Penelitian

3. HASIL DAN PEMBAHASAN
3.1 Hasil
3.1.1 Analisis Faktor — Faktor Penyebab Terjadinya kerusakan Pad Pada Pintu Air

Untuk mengetahui faktor — faktor apa saja yang menyebabkan terjadinya kegagalan produk Pintu Air
pada PT Barata Indonesia yaitu seabagai berikut:
1. Cake sheet

melakukan pengamatan secara langsung di lapangan berdasarkan kriteria cacat atau Critical to Quality
(CTQ) diatas, diperoleh data yang berhubungan dengan pengendalian kualitas. Setelah memperoleh data
yang dibutuhkan, maka kita olah data tersebut dengan membuat check sheet sebagai berikut:

Tabel 1. Check Sheet Data Produksi Cacat
PTBaratalndonesia

Defact
n check . . Pemasangan Jumlah roporsi

Bulan (unite) distorsi tidak semp%rna Over sparter cacat P crfcat
Januari 15 12 8 2 22 0,80
Februari 15 8 3 2 13 0,53
Maret 15 10 6 4 20 0,67
April 15 11 10 2 23 0,73
Mei 15 6 5 1 12 0,40
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Juni 15 6 5 2 13 0,40
Juli 15 10 8 4 22 0,67
Agustus 15 11 12 3 26 0,73
September 15 10 10 1 21 0,67
Oktober 15 11 6 2 19 0,73
November 15 13 6 3 22 0,87
Desember 15 10 5 6 21 0,67
Jumlah 180 118 84 32 234 0,66
Sumber: Data Primer PT Barata Indonesia — Tegal Tahun 2018
2. Histogram
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tidak sempurna

Gambar 1. Histogram hasil pengamatan

Di peroleh kecacatan pada produk pintu air cacat distori (pemuaian) , pemasangn tidak sempurna dan
over sparter yang di tunjukan pada tabel jumlah produk yang paling banyak adlah jenis cacat distori adalah
(180 produk) pemasangan tidak sempurna ( 84 produk) dan yang paling terkecil ( 32 produk ) kecacatatan
yang di sebabakan oleh operator atau manusia .

3. Petakendalip
berdasarkan peta kendali p dapat di hitung sebagai berikut:

a) Hasil perhitungan presentase kerusakan
Xp=234
234

P="12 =195

b) Hasil perhitungan batas kendali atas UCL
—
ucL =p+3vP
—
=195 +3+/19.5

=195 +3(13,2476412)
=19,5 + 39,7429236

=59,2429
c) Hasil perhitungan batas kendali atas LCL
LCL =p-3p
—
=195-3v 195

=19,5 -3(13,2476421)
=19,5 - 39,7429236
= 20,2400
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Gambar 2. Peta kendali

Berdasarkan perhitungan dengan mengunakan metedo c-chart menunjukan kerusakan produk Pintu Air
di PT Barata Indonesia dengan rata-rata kerusakan 207 serta UCL (batas atas) sebesar 30,9714 dan LCL
(batas bawah) sebesar 5,3886 kerusakan terjadi paing banyak adalah distorsi sebanyak 108 , paling sedikit
spada kerusakan over sparter 26 unitmasih dalam setandar toleransi perusahaan .

5. Diagram pareto
Tabel di bawah ini menunjukanjumlah kecacatan dan nilai presesntase kumulatif yang akan di gunakan
untuk membuat diagram paerto:

Tabel 2. Hasil perhitungan persesntase
dan persentase cumultif

Causes Frecuency % acumulative
Distorsi 165 36
Pemasangan tidak
sempurna 114 64
Over separter 42 100%
Total 321

Berdasarkan tabel diatas maaka dapat disusun sebuah diagram pareto sebagai berikut:

250 120
200 = - 100
165
- 80
150 -
1 - 60  mmmfrekuensi
100 —
- 40 Columnl
50 - 42 - 20 ——% acumulative
0 - T \ l 0
distorsi over  pemasngan
sparter tidak
sempurna

Gambar3. Diagram pareto kecacatan produk
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presentasi jumlah defact yang mendominasi dalam pengamatan , dalam masalah ini yang mendominasi dan
yang perlu di carikan pemecahan masalah adalah jenis defact distorsi.

6. Diagram Sebab Akibat
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Gambar 3. daigaram sebab akibat cacat produk pintu air

Berdasarkan hasil analisis, dapat di ketahui bahwa jenis cacat pada produk pintu air di PT Barata
Indonesia tidak sempurna dan masih bayak terdapat defect .

7. Rencana Perbaikan

Rencana perbaikan dengan analisa 5\W+1H dan tabel tindakan perbaikan yaitu sebagai berikut

8. Pelaksaanan Pencegahan

Tabel 5 Tabel Tindakan Perbaikan

Sumber penyebab Faktor penyebab Usulan tindakan perbaikan
Material [ Cacat bawaan langsung pert part Barang dan work sheet yang akan di
[ Peralatan yang dipakai dalam keadaan pasang menuju stasiun keja di
kurang baik priksa dulu oleh quality control
[ Pada saat melakukan pengambaran pola
pda material tidak sesuai degan ukuran
Manusia | Kurang pemahaman operator degan mesin [ Leader melihat langsung proses
[ Kurng kepedulian operator degan mesin kerja operator untuk mengetahui
[ Kurang peatihan pengunaan mesin yang apakah sudah sesuai dengan (SOP)
baik sesuai SOP
[ Pekerja kurang memahami gambar
kerja/work sheet.
[ Kurangnya pengecekan pada saat proses
Qulity Control
Metode [ SOP yang tidak sesuai dengan kondisi Seabagai acuan pengembagan
lapangan sistim kerja di sediakan form
[ Alur produksi tidak berjalan sesuai (SOP) dan tempat untuk job sheet
standart agar lebih mudah membaca gambar
[ Kurangnya intruksi kerja pada bagian produksi
produksi
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Mesin Proses pengunaan mesin tidak sesuai Pada saat awal dimulainya kerja
Kesalahan pengaturan mesin las pekrja ha_rus mengecek atau )
Mesin tidak sesuai setandart atau sudah mempersiapkam alat dan mesin
tidak layak agar sesuai, pada saat proses kerja
Tempat menaruh electroda atau bahan las | berjalan degan baik.
tidak sesuai standart
Lingkungan Part yang tidak terpakai terlalu berserakan | Saat memulai dan meng akhiri
Tempatkerja atau setasiun kerja terlalu pekerjaan peekerja harus
bising merapikan lingkungan krjanya agar
Lantai terlalu bayak pasir sisa proses sand | tidak ada barang yng berserakan
blasting dan lingkungan yang kotor.
Tabel 6.tabel rencana perbaikan
Item Penjelasan
Melihat dengan baik hasil perbaikanyang terjadi di lapagan
What Memastikan maerial dalam keadaan baik.
Area perbaikan
Where Area penyimpanan barng harus lebih rapi
Who Operator perbaikan unit harus leih teliti
Operator material hadling
When Januari-desembar
Why Kondisi barang yang akan di pasang dalam keadaan baik sebelum proses pekerjaan
di lakukan
How Melakuaka pemeriksaan terhadap operator perbaikan dan memeperhatikan cara
kerja
Melakukan pemeriksaan ulang setelah proses produksi

9. Pelaksaanan Pencegahan

a. Melakukan pencegahan
melakukan pencegahan di lakukan agar proses produksi berjalan degan lancar sesuai dengan target
yang di tentukan atau kualitas yang sudah di tetapkan perusahaan adapun pencegahanya sebagai
berikut:

[

4. KESI
a.

Program

agar tidak teradi kesalahan yang sama hrus di lakukan sesuai prosedur baru atau ketentuan —
ketentuan yang jelas dapat di jadikan acuan (standart baku) yang harus di lakukan smua stasiun
keja yang bersangkutan. Di lihat dari formulir laporan berita acara kerja perminggu metedo
(5W+1H) yang di monitoring langsung oprator produksiyang bersangkutan.

Langkah-langkah perbaikan yang di lakukan dalam menghadapi masalah akan di lakukan
dalamkondisi cacat lainya dalam halini adlah jenis cacat distorsi.

MPULAN
Pengendalian kualitas yang di jalankan oleh PT.Barata Indonesiapada bulan januari-desember
sudah berjalan degan lancar dan biak , hal itu di tunjukan pada grafik control chart karna defact
masih di batas aman dan kerusakan tidak melewati standar perusahaan.
Penerapan kualitas di PT. Barata Indonesia pada produksi pintu air telah menerapkan langkah —
langkah guna menekan kerusakan pada produk pintu air mengunakan seventol
Penyebab kecacatan produksi pada pitu air yang terbayak yaitu pada faktor manusia dan
lingkungan yang di tunjukan pada diagram sebab akibat.
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