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KATA PENGANTAR

PT.XYZ merupakan perusahaan yang memproduksi makanan ringan. Salah
satu makanan ringan yang diproduksi adalah produk kacang atom. Pada proses
produksi kacang atom, permasalahan terjadi pada proses pengemasan, yaitu terjadi
permasalahan cacat melipat, seal kurang kuat, berlubang, bocor horizontal atas, dan
bocor pertigaan atas dengan persentase cacat kemasan pada periode November
2021 sebesar 0,19 % yang artinya persentase cacat tersebut melebihi standar yang
ditetapkan oleh perusahaan yaitu, sebesar 0,16%. Oleh karena itu, penelitian ini
bertujuan untuk mengidentifikasi jenis kecacatan, mengetahui faktor penyebab
terjadinya kecacatan dan mengetahui persentase kecacatan serta memberikan
usulan perbaikan untuk meminimalisasi jumlah kecacatan. Kemudian dari hasil
penelitian ini dapat diperoleh bahwa setelah melakukan analisis pengolahan data
dapat diketahui faktor penyebab yang mempengaruhi kecacatan pada proses
pengemasan, yaitu faktor mesin, metode, manusia dan material. Manfaat yang
diperoleh pada penelitian ini adalah jenis cacat dan faktor penyebab terjadinya cacat
pada kemasan produk kacang atom dapat diketahui serta usulan perbaikan yang
diberikan telah diimplementasikan oleh perusahaan dan berhasil menurunkan
jumlah cacat pada periode Januari 2022 dengan persentase cacat menjadi 0,14%
yang artinya persentase cacat pada kemasan kacang atom mengalami penurunan
sebesar 0,05%.
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ABSTRACT

PT. XYZ is a company producing snacks. One of snacks that are produced is
the product nuts atoms. To the process the production of nuts atoms, the problem
happened to process of packing, that is there are rates to be defect packaging 0.19%
from November 2021 while standard defect packaging is set by the company of
0.16% which means the percentage a defect in this period of tolerance limit set.
Therefore, this study attempts to identifying the cause of disability and to minimize
the number of defect that occurs in the process of packing products said it would
follow the nuts of atoms with Plan-Do-Check-Action (PDCA) and basic tools
assistance control the quality of being composed of check sheet, histograms, control
chart, pareto chart, cause and effect diagram, Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA), 5W and 1H. Based on the analysis conducted a kind of a disability that
often happened around bean products based on the analysis of atoms used pareto
chart is defect folding, seal less strong, and potholes. The causes of the occurrence
of a defect in packaging products based on nuts atoms diagrams and effect through
analysis to identify the cause of disability FMEA can be the most influential with a
value of an RPN highest to do focus improvement, there’s on the machine, method
of and man. Then, to minimize the cause of the disability in the atoms, packing
products is the improvements has been implemented by the company, namely
providing the reference standard funnel on a packing using paint marker and give
checklist something about the schedule cleansing seal done every new roll
packaging. The results of data processing in research this shows that the problem
products the packing the atom can be minimized. In addition, the percentage of
defects in the packaging of nuts atoms products in the January 2022 period
decreased by 0.14%.

Keywords: Quality Control, PDCA, Check sheet, Histograms, Control Chart,
Pareto Chart, Cause and Effect Diagram, FMEA.

Xvii



ABSTRAK

PT.XYZ merupakan perusahaan yang memproduksi makanan ringan. Salah
satu makanan ringan yang diproduksi adalah produk kacang atom. Pada proses
produksi kacang atom, permasalahan terjadi pada proses pengemasan, yaitu
terdapat jumlah persentase cacat kemasan sebesar 0,19% pada periode November
2021 sedangkan standar cacat kemasan yang ditetapkan oleh perusahaan sebesar
0,16% yang artinya persentase cacat pada periode tersebut melebihi dari batas
toleransi yang ditetapkan. Oleh karena itu, penelitian ini bertujuan untuk
mengidentifikasi penyebab kecacatan dan meminimalkan jumlah cacat yang terjadi
pada proses pengemasan produk kacang atom dengan menggunakan model Plan-
Do-Check-Action (PDCA) dan bantuan alat dasar pengendalian kualitas yang
terdiri dari lembar periksa, histogram, peta kendali, diagram pareto, diagram
sebab akibat, Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), 5W dan 1H. Berdasarkan
analisis yang telah dilakukan jenis cacat yang dominan terjadi pada kemasan
produk kacang atom berdasarkan analisis menggunakan diagram pareto adalah
cacat melipat, seal kurang kuat, dan berlubang. Faktor penyebab terjadinya cacat
pada kemasan produk kacang atom berdasarkan diagram sebab akibat melalui
analisis FMEA dapat diketahui penyebab kecacatan yang paling berpengaruh
dengan nilai RPN tertinggi untuk dilakukan fokus perbaikan, yaitu terjadi pada
faktor mesin, metode dan manusia. Kemudian, untuk meminimalisasi penyebab
terjadinya kecacatan pada kemasan produk kacang atom, terdapat usulan
perbaikan yang telah diimplementasikan oleh perusahaan, yaitu memberikan
acuan standarisasi pengaturan corong pada mesin packing dengan menggunakan
paint marker dan memberikan checklist mengenai jadwal pembersihan seal yang
dilakukan setiap pergantian roll kemasan. Hasil pengolahan data pada penelitian
ini menunjukan bahwa permasalahan yang terjadi pada proses pengemasan
produk kacang atom dapat diminimalisasi. Selain itu jumlah persentase cacat
kemasan produk kacang atom pada periode Januari 2022 mengalami penurunan
sebesar 0,14%.

Kata Kunci: Pengendalian Kualitas, PDCA, Lembar periksa, Histogram, Peta
kendali, Diagram pareto, Diagram sebab akibat, FMEA.
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang Masalah

Pada era perkembangan zaman seperti sekarang ini, perusahaan saling
bersaing untuk mendominasi pasar industri, sehingga perusahaan memerlukan
strategi untuk dapat bersaing, yaitu dengan meningkatkan kualitas produk (Yasra
dan Bora, 2018). Kualitas adalah suatu parameter untuk menilai bahwa suatu barang
mempunyai nilai jual di pasar sehingga perlu dilakukan pengendalian kualitas
(Prasetyawati et al., 2021). Menurut Meidiarti (2020), pengendalian kualitas
merupakan suatu kegiatan yang harus diterapkan oleh perusahaan untuk
mempertahankan kualitas produk supaya bisa meminimalkan produk cacat.
Menurut Riadi et al. (2019), produk cacat merupakan produk yang telah dihasilkan
melalui proses produksi yang tidak memenuhi standar perusahaan.

Pada praktiknya, pengendalian kualitas harus ditetapkan di perusahaan. Salah
satu nya adalah PT. XYZ merupakan perusahaan yang memproduksi makanan
ringan. Salah satu makanan ringan yang diproduksi yaitu produk kacang atom.
Kacang atom terdiri dari enam stasiun proses produksi yaitu persiapan bahan baku,
stockpreparation, coating, fraying, cooling, dan pengemasan. Berdasarkan
pengamatan yang telah dilakukan peneliti pada proses produksi kacang atom,
permasalahan terjadi pada proses pengemasan, yaitu terjadi cacat pada kemasan
produk kacang atom yang terdiri dari cacat kemasan melipat, seal kurang kuat,
berlubang, bocor horizontal atas, dan bocor pertigaan atas. Hal tersebut didapatkan

dari data Quality Control (QC) pada periode November 2021 dengan persentase



cacat kemasan sebesar 0,19 % yang artinya persentase cacat tersebut melebihi
standar yang ditetapkan oleh perusahaan yaitu, sebesar 0,16%. Produk cacat
tersebut membuat kerugian bagi perusahaan dan menimbulkan biaya tambahan
karena kemasan yang cacat tidak dapat digunakan lagi sehingga harus dilakukan
pengerjaan ulang pada bagian tahap proses pengemasan. Hal tersebut menjadikan
kemasan produk kacang atom tidak memenuhi standar ketentuan perusahaan.
Berdasarkan permasalahan yang terjadi maka diperlukan upaya untuk
mengidentifikasi penyebab kecacatan dan meminimasi kecacatan tersebut, yaitu
dengan menerapkan model Plan-Do-Check-Action (PDCA).

Hidayat et al. (2017) menjelaskan bahwa PDCA merupakan model yang
digunakan dalam pengendalian kualitas untuk melakukan perbaikan secara terus-
menerus. Menurut Yunan et al. (2020), model PDCA terdiri dari empat tahapan,
tahapan pertama vyaitu plan yang digunakan untuk menetapkan dan
mengidentifikasi permasalahan dengan menggunakan alat bantu pengendalian
kualitas. Alat bantu pengendalian kualitas yang digunakan adalah diagram alir yang
bertujuan untuk mengetahui langkah-langkah proses produksi, lembar periksa yang
bertujuan untuk mempermudah analisis dalam pengumpulan data, histogram yang
bertujuan untuk mengetahui jumlah penyebaran data, peta kendali yang bertujuan
untuk mengetahui batas maksimum dan minimum dari proses yang akan dikontrol,
diagram pareto yang bertujuan untuk mengetahui permasalahan yang dominan
terjadi dengan prinsip 80/20, diagram sebab akibat yang bertujuan untuk
mengetahui faktor sebab dan akibat yang menimbulkan permasalahan pada

kecacatan produk dan analisis Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) yang



bertujuan untuk mengetahui penyebab kecacatan yang menjadi prioritas utama
untuk dilakukan tindakan perbaikan terlebih dahulu.

Tahapan kedua, yaitu do yang digunakan untuk melakukan penerapan proses
implementasi yang sudah direncanakan secara bertahap serta memberikan
penanggulangan perbaikan terhadap akar dari permasalahan dengan menggunakan
analisis 5W dan 1H. Tahapan ketiga, yaitu check yang digunakan untuk melakukan
pemeriksaan terhadap perbaikan yang telah dilakukan. Tahapan keempat, yaitu
action yang digunakan untuk membuat standarisasi terhadap hasil perbaikan yang
telah dilakukan yang bertujuan untuk mempertahankan hasil implementasi
perbaikan yang telah dicapai. Kemudian, Komorowska dan Kochaniec (2019)
menjelaskan bahwa model PDCA merupakan suatu model yang digunakan untuk
meningkatkan kualitas proses produksi serta dapat mengidentifikasi permasalahan
yang terjadi dengan melakukan perbaikan secara berkesinambungan. Model PDCA
bertujuan untuk mengimplementasi perubahan-perubahan yang dilakukan
perusahaan untuk memperbaiki kualitas suatu produk (Rufaidah et al., 2020).

Hal ini telah dibuktikan oleh Vi et al. (2020) yang melakukan penelitian
menggunakan model PDCA untuk peningkatan kualitas berkelanjutan pada proses
pengemasan produk. Kemudian, setelah dilakukan implementasi menghasilkan
penurunan jumlah cacat dan penurunan biaya produksi serta meningkatkan
produktivitas pada proses produksi. Secara kontekstual, model PDCA dapat
digunakan oleh perusahaan untuk mengatasi permasalahan yang terjadi pada proses
pengemasan produk kacang atom dengan cara mengidentifikasi jenis kecacatan,
mengetahui faktor penyebab terjadinya kecacatan dan mengetahui persentase

kecacatan serta memberikan solusi usulan perbaikan untuk meminimalisasi jumlah



kecacatan. Berdasarkan uraian tersebut maka penelitian ini mengambil judul

mengenai “Analisis Cacat Pada Kemasan Produk Kacang Atom Dengan

Menggunakan Model PDCA”.

1.2.

1.3.

Rumusan Masalah

Rumusan masalah dari penelitian ini yaitu sebagai berikut:

Apa saja jenis kecacatan yang terjadi pada kemasan produk kacang atom?
Apa saja penyebab terjadinya cacat pada kemasan produk kacang atom?
Apa saja usulan yang dapat diberikan untuk meminimalkan jumlah cacat pada
kemasan produk kacang atom?

Berapakah persentase cacat pada kemasan produk kacang atom setelah

dilakukan perbaikan dengan menerapkan model PDCA?

Tujuan Penelitian

Tujuan dari penelitian ini yaitu, sebagai berikut:

Untuk mengidentifikasi jenis cacat yang terjadi pada kemasan produk kacang
atom.

Untuk menganalisis penyebab terjadinya cacat pada kemasan produk kacang
atom.

Untuk memberikan usulan pengurangan jumlah cacat pada kemasan produk
kacang atom.

Untuk mengetahui persentase cacat pada kemasan produk kacang atom

setelah dilakukan perbaikan dengan menerapkan model PDCA.



1.4. Manfaat Penelitian
Manfaat penelitian yang ingin diperoleh dari penelitian ini adalah sebagai

berikut:

1. Jenis cacat yang terjadi pada kemasan produk kacang atom dapat
diidentifikasi.

2.  Penyebab terjadinya cacat pada kemasan produk kacang atom dapat
dianalisis.

3. Usulan perbaikan yang telah diberikan dapat digunakan untuk meminimalkan
jumlah cacat pada kemasan produk kacang atom.

4.  Perbaikan yang telah dilakukan dengan menerapkan model PDCA dapat
mengurangi persentase cacat pada kemasan produk kacang atom.

1.5. Batasan Penelitian
Berikut batasan dari penelitian ini, yaitu:

1. Penelitian ini dilakukan pada proses pengemasan produk kacang atom.

2. Permasalahan material yang terjadi pada kemasan produk kacang atom
termasuk  permasalahan  eksternal  perusahaan dan  perusahaan
mengasumsikan material yang digunakan tidak bermasalah.

3. Penelitian ini dilakukan pada produk kacang atom dengan menggunakan data
kecacatan pada kemasan produk kacang atom periode November 2021 dan
pengontrolan dilakukan selama 2 pekan (minggu) pada periode Januari 2022.

4.  Penelitian ini dilakukan pada kemasan produk kacang atom berukuran

gramasi kecil (rentengan).



5. Penelitian ini menggunakan model PDCA dengan bantuan alat dasar
pengendalian kualitas.
6.  Hasil dari penelitian ini disajikan dalam bentuk usulan perbaikan yang bisa

diterapkan pada perusahaan.

1.6. Sistematika Penulisan

Pada penelitian ini terdiri dari lima bab sistematika penulisan, pada bab
pertama berisi tentang pendahuluan yang menjelaskan mengenai latar belakang
permasalahan, rumusan masalah, tujuan, manfaat dan batasan penelitian serta
sistematika penulisan. Pada bab pertama dari penelitian ini menjelaskan tentang
permasalahan yang terjadi pada proses pengemasan produk kacang atom di PT.
XYZ dengan cara mengidentifikasi permasalahan tersebut dengan menggunakan
model PDCA.

Berikutnya, yaitu bab dua yang berisi mengenai penelitian terdahulu dan
landasan teori berupa referensi yang mendukung mengenai model yang akan
digunakan dalam penelitian ini. Pada penelitian ini menggunakan model PDCA
dengan bantuan alat dasar pengendalian kualitas. Referensi ini didapatkan dari
beberapa sumber-sumber literatur lainnya baik dari buku maupun jurnal.
Selanjutnya, yaitu bab tiga berisi mengenai metode penelitian yang menjelaskan
tentang responden penelitian sebagai sampel untuk menjawab atau menanggapi
mengenai pertanyaan yang nantinya akan peneliti ajukan mengenai keperluan dari
penelitian ini, metode pengumpulan data berupa data primer dan data sekunder.
Data primer diperoleh secara langsung melalui pengamatan ketika melakukan

penelitian sedangkan data sekunder data yang didapatkan dan telah ada sebelumnya



diperusahaan yang dapat berupa dokumen perusahaan mengenai kecacatan produk
dan jumlah produk yang diproduksi.

Pada penelitian ini model analisis data yang digunakan adalah model PDCA
dengan empat tahapan, tahapan yang pertama plan untuk mengidentifikasi dan
menganalisis permasalahan yang terjadi dengan menggunakan FMEA, tahapan
yang kedua do untuk merencanakan implementasi proses yang akan diterapkan
secara bertahap serta melakukan penanggulangan terhadap setiap akar
permasalahan yang terjadi dengan menggunakan 5W dan 1H, tahap yang ketiga
check untuk melakukan pemeriksaan terhadap perbaikan, tahap yang terakhir action
untuk menindaklanjuti hasil dengan membuat standarisasi untuk mempertahankan
hasil yang telah dilakukan dan diagram alir penelitian merupakan tahapan proses
yang dilakukan dalam penelitian ini.

Kemudian, yaitu bab empat berisi mengenai hasil dan pembahasan yang
menjelaskan tentang hasil analisis data yang diperoleh dengan menerapkan model
PDCA dalam pengendalian kualitas pada kemasan produk kacang atom dan
menyajikan pembahasan dari hasil setelah melakukan analisis data. Terakhir, yaitu
bab lima yang menjelaskan mengenai kesimpulan dari analisis yang diperoleh
dalam penelitian dan memenuhi tujuan penelitian serta memberikan usulan

perbaikan yang dapat dijadikan sebagai masukan terhadap perusahaan.



BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1. Kesimpulan

Berdasarkan analisis dan pembahasan dari penelitian ini didapatkan

kesimpulan, yaitu sebagai berikut:

a.

Jenis cacat yang terjadi pada kemasan produk kacang atom berdasarkan
analisis menggunakan diagram pareto adalah cacat kemasan melipat, cacat
kemasan seal kurang kuat, dan cacat kemasan berlubang.

Penyebab terjadinya cacat pada kemasan produk kacang atom berdasarkan

analisis menggunakan FMEA vyaitu, sebagai berikut:

1. Penyebab cacat kemasan melipat, yaitu terjadi pada faktor mesin dan
faktor metode. Pada faktor mesin permasalahan yang terjadi, yaitu pada
busa tipis dikarenakan pada saat mesin packing beroperasi busa sering
mengalami hentakan secara kontinu terhadap seal horizontal, selain itu
pergantian busa juga jarang dilakukan hal ini disebabkan karena tidak ada
acuan mengenai jadwal pergantian busa. Kemudian, pada faktor metode
permasalahan yang terjadi adalah setting corong menggunakan insting,
hal ini dikarenakan tidak ada acuan mengenai standarisasi pengaturan
baut corong sehingga mengakibatkan posisi corong menjadi tidak presisi.

2. Penyebab cacat kemasan seal kurang kuat, yaitu terjadi pada faktor mesin.
Permasalahan yang terjadi, yaitu tekanan seal yang kurang kuat hal ini
disebabkan oleh eretan seal pada mesin packing putus sehingga tekanan

seal menjadi tidak kuat selain itu pergantian eretan pada seal juga jarang
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dilakukan karena tidak ada acuan mengenai jadwal pergantian eretan.
Kemudian, permasalahan yang terjadi, yaitu suhu vertikal yang kurang
panas hal ini disebabkan karena pengaturan pada parameter suhu vertikal
tidak sesuai dengan panduan SOP yang telah ada.

. Penyebab cacat kemasan berlubang, yaitu terjadi pada faktor mesin,
metode, dan material. Pada faktor mesin permasalahan yang terjadi, yaitu
seal kotor hal ini disebabkan karena adanya sisa lelehan material kemasan
plastik dan remahan produk yang tidak disikat, selain itu tidak ada acuan
mengenai jadwal pembersihan seal sehingga pembersihan seal dilakukan
sesuai dengan kemauan operator saja. Kemudian, pada faktor metode
permasalahan yang terjadi adalah pengaturan corong menggunakan
insting hal ini dikarenakan tidak ada acuan mengenai standarisasi
pengaturan baut corong sehingga mengakibatkan posisi corong menjadi
tidak presisi. Selanjutnya, pada faktor manusia permasalahan yang terjadi
adalah penggunaan dispenser isolasi yang tidak hati-hati hal ini
disebabkan karena terjadinya penumpukan kemasan produk di meja
pengemasan yang membuat operator terburu-buru pada saat membungkus

rentengan produk kacang atom per 10 pcs kedalam plastik (boss).

Berdasarkan permasalahan yang terjadi pada proses pengemasan produk

kacang atom, peneliti memiliki usulan yang dapat meminimalkan jumlah

cacat, berikut adalah usulan perbaikan dari peneliti, yaitu sebagai berikut:

1. Memberikan checklist mengenai jadwal waktu pergantian busa pada

mesin packing agar pergantian busa pada mesin packing dapat dilakukan

secara teratur sesuai dengan jadwal checklist yang telah dibuat.
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Memberikan acuan standarisasi setting corong pada mesin packing dalam
keadaan posisi normal dengan cara memberi penanda dengan
menggunakan paint marker. Hal ini bertujuan sebagai acuan untuk
mempermudah operator dalam melakukan setting corong sehingga dapat
meminimasi posisi corong yang tidak presisi.

Memberikan checklist mengenai jadwal waktu pergantian eretan pada
mesin packing agar pergantian eretan pada mesin packing dapat dilakukan
secara teratur dengan jadwal checklist yang telah dibuat.

Melakukan pemeriksaan dan pemantauan secara berkala terhadap
pengaturan parameter suhu vertikal pada mesin packing sebelum
beroperasi dan pada saat beroperasi.

Memberikan checklist mengenai waktu pembersihan seal pada mesin
packing yang dilakukan setiap pergantian roll kemasan agar pembersihan
pada seal dapat dilakukan oleh operator secara teratur sesuai dengan
jadwal checklist yang telah dibuat.

Memberikan stiker peringatan untuk lebih berhati-hati dalam
menggunakan pisau dispenser isolasi yang ditempelkan pada meja
packing. Hal ini bertujuan agar operator paham dan lebih berhati-hati
dalam melakukan proses pengemasan pada produk, khususnya untuk

operator baru.

Berdasarkan pengendalian kualitas dengan menggunakan model PDCA yang

dilakukan pada kemasan produk kacang atom pada periode November 2021

terdapat persentase kemasan cacat sebesar 0,19%. Kemudian, dilakukan

implementasi perbaikan dengan memberikan acuan standarisasi pengaturan
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5.2.

corong pada mesin packing dan melakukan pembersihan pada seal setiap
pergantian roll kemasan sesuai dengan jadwal checklist yang telah dibuat
didapatkan hasil persentase cacat kemasan pada periode januari 2022 menjadi
0,14% yang artinya, penerapan model PDCA setelah dilakukan perbaikan
mampu mengurangi jumlah cacat yang terjadi pada kemasan produk kacang

atom.

Saran

Pada penelitian ini masih mempunyai keterbatasan sehingga diperlukan

penelitian lanjutan, oleh karena itu peneliti mempunyai saran untuk perusahaan

serta peneliti selanjutnya, yaitu sebagai berikut:

a.

Perusahaan dapat menjadikan metode FMEA bagian dari penerapan model
PDCA sebagai alat bantu sistem penjaminan mutu yang berkualitas agar
kualitas pada produk tetap terjamin dan terus meningkat.

Perusahaan dapat mengimplementasikan rekomendasi usulan perbaikan yang
telah peneliti berikan agar persentase kemasan cacat dapat diminimalkan.
Bagi peneliti selanjutnya, diharapkan dapat menerapkan metode time study
pada tahap plan karena metode tersebut dapat menemukan kegiatan non-
value added sehingga dapat meningkatkan produkivitas pekerja dan membuat
pekerjaan menjadi lebih efektif dan efisiensi. Metode time study merupakan
metode untuk mengukur produktivitas suatu tenaga kerja dengan cara

menentukan waktu standar suatu pekerja (Nilam dan Anas, 2019).
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