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ABSTRAK

Departement workshop merupakan departement yang bertugas untuk membuat komponen-kompenen mesin
atau pendukung untuk produksi. Pada area workshop terdapat mesin slitting plat yang digunakan untuk
memotong plat menjadi ukuran lebih kecil , terjadi pemboroson pada proses tersebut yakni karena Cycle Time
yang relatif lama dengan jumlah 5 orang pekerja serta sisa limbah dari pemotongan yang berjumlah 15%.
Oleh karena itu perlu dilakukan perbaikan untuk mengurangi lamanya waktu produksi plat serta menurunkan
jumlah limbah yang dihasilkan dari proses pemotongan. Berdasarkan analisis menggunakan metode Quality
Control Circle (QCC) dengan delapan langkah untuk meningkatkan kualitas. Metode QCC menggunakan alat
yang disebut tujuh alat atau 7 tools. Perbaikan tersebut memerlukan perubahan pada beberapa bagian mesin
seperti Adjuster, cutting, dan wind up.

Dengan melakukan perbaikan kualitas menggunakan metode QCC rata — rata limbah dapat diminimalkan dari
15% menjadi 7%, serta dari jumlah pegawai yang sebelumnya 5 orang menjadi 2 orang dan Cycle Time
menurun dari yang sebelumnya 6.89 jam menjadi 2.59 jam setelah dilakukan perbaikan.

Kata kunci : Eight Step, manufaktur, slitting plat, seven tools, QCC.
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|. PENDAHULUAN

Persaingan  industri  yang  semakin
kompetitif, dunia industri baik sektor manufaktur
maupun jasa dituntut untuk mengembangkan
mutu prosesnya. Setiap perusahaan saling
berkompetisi untuk memenangkan persaingan
pangsa pasar. Salah satu strategi yang dilakukan
oleh perusahaan adalah meningkatkan mutu
proses produksi maupun mutu produk yang
dihasilkan (Riyanto, 2015). Pada era revolusi
industri 4.0 ini perusahaan industri manufaktur
banyak yang berpedoman kepada prinsip-prinsip
kaizen, kaizen yakni continuous improvement
atau perbaikan terus menerus pada setiap proses
produksi untuk meningkatkan efisiensi produksi
dan meminimalisir kesalahan yang bisa terjadi
jika menggunakan tenaga manusia (Imai, 1986).

Pada Departemen Workshop terdapat proses
slitting.  Slitting adalah proses pemotongan
lembaran logam, paduan logam atau foil yang
menggunakan pisau melingkar (Bohdal et al.,
2014).

Berdasarkan pengamatan langsung penulis
pada tanggal 10 Januari 2020 terhadap proses
slitting, untuk proses pemotongan dengan lebar
plat 20 cm dan dengan panjang 500 cm terjadi
waste pada proses tersebut yakni karena Cycle
Time yang relatif lama dengan jumlah 5 orang
pekerja serta sisa limbah dari pemotongan yang
berjumlah 15%.

Skema dalam proses penggulungan serta
finishing plat tersebut berbeda dengan proses
pemotongan, untuk mempertahakan tegangan
pada hasil pemotongan dilakukan penarikan
secara manual, maka dari itu tidak langsung
menghasilkan 17 pcs untuk sekali proses
pengerjaan, melainkan untuk proses
penggulungan dilakukan 4 pcs/proses serta untuk
finishing dilakukan perproduk (output).

Serta masih terdapat sisa limbah sebesar

15% berasal dari setiap proses pemotongan
dikarenakan dari setiap proses pemotongan
dengan input lebar 20 cm menghasilkan output 17
cm.

Oleh karena itu perlu dilakukan upaya
perbaikan secara continue untuk mengurangi
lamanya waktu untuk memproduksi plat serta
menurunkan jumlah limbah yang dihasilkan dari

proses pemotongan.

Il. LANDASAN TEORI

Plan-Do-Check-Action (PDCA)

Siklus PDCA merupakan sebuah model yang
terdiri dari empat langkah untuk meningkatkan
dan memperbaiki kinerja suatu sistem (Panjaitan
et al., 2012). Keempat langkah ini memiliki
tahapan yang berbeda-beda. Berikut ini adalah
penjelasan dari aktivitas yang dilakukan dalam
setiap tahap metode PDCA secara garis besar.

1. Plan: Merencanakan perubahan dalam sebuah
sistem yang bertujuan untuk mencapai
perbaikan.  Proses  perencanaan  dapat
dilakukan berupa menentukan masalah dari
sebuah sistem yang akan dilakukan penelitian
lebih lanjut untuk mencari solusi alternatif
perbaikan sistem demi peningkatan kinerja
dari sistem tersebut.

2. Do: Mengimplementasikan perubahan dalam
skala kecil terlebih dahulu agar hasil yang
diperoleh dapat dipelajari dengan lebih
mudah. Hasil dari implementasi yang telah
dianalisis, kemudian dapat disesuaikan agar
dapat diaplikasikan dalam skala besar.

3. Check: Menganalisis hasil dari perubahan
yang telah dilakukan untuk menentukan hal
apa saja yang telah didapatkan dan dipelajari
dari perubahan tersebut. Hal ini dengan
membandingkan hasil sebelum implementasi
dan sesudah implementasi dilakukan.

4. Act: Menerapkan perubahan dan melakukan



penyesuaian apabila hasil yang diperoleh baik
dan tidak melaksanakannya jika hasilnya tidak
baik. Apabila hasil yang didapatkan tidak
baik, maka diperlukan analisis lebih lanjut
untuk menyesuaikan solusi alternatif yang
baru.

Dalam hal ini, maka terdapat hubungan antara

PDCA dengan QCC (Panjaitan et al., 2012).

Quality Control Circle (QCC)

Quality Control Circle (QCC) adalah sebuah
grup kecil yang dibentuk, dan beraktivitas dengan
tujuan untuk melakukan peningkatan terhadap
kualitas ditempat kerja yang sama. Sebagai
bagian dari pengingkatan kualitas di perusahaan,
QCC bertujuan untuk melatih kemandirian dan
pendidikan bersama dengan membantu seluruh
anggota dalam melakukan peningkatan secara
terus menerus dari produk dan jasa yang
dihasilkannya (Uesu, 2011)

Tahapan aktivitas QCC adalah:

1. Menetapkan tema, berdasarkan aspek Safety,
Quality, Cost, Delivery, Morality, Delivery
(SQCDMP) gugus menemukan masalah yang
dapat diangkat menjadi tema QCC.

2. Menetapkan target, dari masalah yang sudah
ditetapkan, gugus harus menetapkan target
perbaikannya, dapat didasarkan pada
pencapaian terbaik, kebijakan manajemen
atau kesepakatan gugus.

3. Analisis kondisi yang ada, gugus melihat
secara langsung di lapangan, menemukan
fakta-fakta yang terjadi dari aspek Man,
Method, Material, Machine, Environment
(4M+1E).

4. Analisis sebab akibat, berdasarkan fakta-fakta
yang terjadi di lapangan, gugus menganalisis
penyebab  terjadinya masalah  dengan
menggunakan diagram tulang ikan.

5.  Merencanakan penanggulangan, setelah

mengetahui penyebab permasalahan yang
terjadi, gugus merencanakan tindakan
perbaikannya dengan menetapkan 5W+2H.

6. Penanggulangan, tindakan perbaikan dilakukan
oleh gugus dilakukan sesuai rencana
penanggulangan yang sudah dibuat.

7. Evaluasi hasil, tindakan perbaikan yang sudah
dilakukan  dievaluasi  keefektifan  dan
pencapaiannya terhadap target yang telah
ditetapkan.

8. Standarisasi dan rencana yang akan datang,
gugus membuat standarisasi dari tindakan
perbaikan yang telah dilakukan agar masalah
yang sama tidak muncul kembali. Gugus pun
harus menetapkan permasalahan yang akan

dipecahkan untuk aktivitas selanjutnya.

Tujuh Alat (Seven Tools) Pengendalian Kualitas

Metode QCC vyaitu dengan menggunakan
seven tools (7 tools), di mana seven tools
digunakan sebagai alat untuk mengolah data serta
melihat faktor-faktor penyebab masalah untuk
selanjutnya mencari solusi dari setiap akar
masalah yang terjadi. Dalam menanggulangi
cacat pada produk langkah-langkah perbaikan
yang digunakan dalam pengendalian kualitas
dengan menggunakan metoda delapan langkah
QCC digunakan pula tujuh alat pengendalian
kualitas. Alat bantu pengendalian kualitas yang
dimaksud adalah:

1. Check Sheet (lembar data), formulir Kkertas
dengan data-data yang sudah distratifikasi dan
disusun sedemikian rupa  sehingga
memudahkan pengisian dan pekerjaan
berikutnya.

2. Graph (grafik), data yang dinyatakan dalam
bentuk gambar.

3. Diagram Pareto, mirip dengan kombinasi
grafik balok dan grafik garis yang

menunjukkan masalah berdasarkan urutan



banyaknya jumlah kejadian.

4. Fishbone Diagram (diagram tulang ikan),
diagram yang menggambarkan hubungan
antara akibat dengan faktor penyebabnya.

5. Histogram, diagram yang mirip grafik balok
digunakan untuk menggambarkan penyebaran
data.

6. Scatter Diagram (diagram pencar), diagram
yang digunakan untuk menggambarkan
korelasi dua  kelompok data yang
berpasangan.

7. Control Chart (peta kendali), sejenis grafik
garis yang dilengkapi dengan satu atau dua
garis batas kendali. Digunakan untuk
mempelajari suatu proses dalam keadaan

terkendali atau tidak.

Penelitian yang Mengimplementasikan QCC
Sejumlah penelitian telah dilakukan dalam
upaya melakukan perbaikan terhadap masalah
yang ada dengan menggunakan metode QCC.
Beberapa di antaranya yaitu: (1) Meningkatkan
produktivitas pengujian hardness/SG compound
yaitu dengan menurunkan jumlah sisa uji sampel
di setiap akhir shift kerja (Khamaludin & Respati,
2019). (2) Perbaikan kualitas dengan metode
QCC (Quality Control Circle) lebih efektif
karena proses pelaksanaan perbaikan dilakukan
langsung operator yang bersangkutan (Riyanto,
2015). (3) Penggunaan 7 tools dalam dunia
manufaktur sangat efektif dibanding solusi
instan.  Perbaikan yang dilakukan guna
mengurangi Downtime potongan kemasan
produk  tidak standar adalah  dengan
memodifikasi bracket fiber optic (Drupadi,
2016). (4) Dengan diterapkan Quality Control
Circle dapat memperbaiki masalah Leadtime
proses ON Hand, yang sebelum penerapan QCC
proses ON Hand sangat lama, setelah Penerapan
QCC proses ON Hand menjadi lebih cepat (Hafid

& Yusuf, 2018). (5) Dengan melakukan
perbaikan Kkualitas dengan metode Quality
Control Circle rata — rata produk rusak dapat
diminimalkan dari 295,45 kg/ bulan sebelum
perbaikan menjadi 50 kg/bulan setelah dilakukan
proses perbaikan (Yulianto, 2018).

I1l. METODE PENELITIAN
Observasi Awal

Pada tahap ini dilakukan pengamatan
langsung proses pekerjaan yang dilakukan di
Departement  Workshop  dan  melakukan
pengamatan pada pekerjaan pemotongan plat

yang dilakukan pada 10 Januari 2020.

Identifikasi Masalah

Dari hasil pengamatan yang dilakukan secara
langsung ditemukan rumusan masalah, yaitu: (1)
Apakah dengan mengimplementasikan metode
Quality  Control  Circle (QCC) dapat
meningkatkan keefisienan serta keefektifan
mesin slitting plat; (2) Perbaikan seperti apa yang
perlu dilakukan guna mengurangi Cycle Time
serta menurunkan jumlah limbah pemotongan

plat.

Pengumpulan Data
Data yang dibutuhkan untuk mendukung
penelitian ini, yaitu:
1. Data primer
a.Data hasil pengamatan langsung di area
pemotongan plat.
b.Wawancara langsung dengan karyawan bagian
pemotongan plat.
2. Data sekunder
a.Data Man Power..

b.Data Cycle Time dan limbah.

Pengolahan dan Analisis Data

Data yang terkumpul diolah secara statistik



untuk mendapatkan informasi lebih rinci seperti
data rata-rata ataupun data maksimal. Untuk
menganalisis data tersebut menggunakan seven
tools. Tool yang digunakan pada penelitian ini
berupa check sheet, grafik histogram, dan

fishbone diagram.

IV.HASIL DAN PEMBAHASAN

Langkah 1 Menentukan Pokok Permasalahan
Berdasarkan  permasalahan  yang telah
dipaparkan maka penulis akan mendalami proses
pemotongan plate dengan mencari tahu akar masalah
yang membuat permasalahan tersebut terjadi serta
mencari solusi dan mengurangi atau menyelesaikan
permasalahan-permasalahan ~ tersebut  dengan

menggunakan alat yang disebut tujuh alat atau 7 tools.

Langkah 2 Menetapkan Target

Setelah menetapkan tema, langkah selanjutnya
adalah menetapkan target. Adapun dasar penetapan
target adalah sebagai berikut:

a. Target yang ditetapkan perusahaan

b. Target dari customer (pelanggan)

c. Kondisi terbaik yang pernah dicapai

d. Hasil dari analisis

@D

. Veto (kesepakatan bersama tanpa didukung
data akurat). Untuk dasar penetapan target ini
sebisa mungkin dihindari.

Tabel 1. Penetapan Target

terhadap faktor 4M+1E vyaitu faktor manusia,
mesin, metode, material dan lingkungan atau
environment.

Tabel 2. Analisis Kondisi Yang Ada

Faltor | Analisis Kondisi ldeal Tangzal | K.

Operator bekerja sesusi
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)
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3 [Material
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Mengamat
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No Trem Before After/Target
6.89 jam untuk pemotongan
1 Cycle Time 160 pes (jika dikegakan 2 Jam
stabil oleh 5 operator)
2 Jumlah Operator 5 orang | orang
3 Metode Pengguhmgan Manual ‘Otomatis
4 Limbah 15 % dari sefiap pemotongan 7%
5 Pemotongan Hanya satu ukuran Bisa dua ukuran

Langkah 3 Analisis Kondisi yang Ada

Tahapan yang dilakukan setelah menetapkan
target aktivitas QCC adalah melakukan analisis
kondisi yang ada terkait permasalahan yang

diangkat. Analisis kondisi yang ada dilakukan

Hasil analisis kondisi yang ada dapat dilihat
pada tabel diatas.Analisis kondisi yang ada
dikatakan OK apabila kondisi sekarang sesuai
dengan kondisi yang diharapakan atau
ditetapkan. Sebaliknya jika kondisi saat ini
dikatakan No Good (NG) apabila kondisi tersebut
tidak sesuai dengan kondisi ideal. Berdasarkan
analisis kondisi yang ada pada tabel tersebut
ditemukan tiga kondisi yang tidak sesuai dengan
kondisi ideal yang diharapkan yaitu dua kondisi
dari faktor mesin dan satu kondisi faktor manusia.
Tiga kondisi tersebut adalah

1. Operator relatif banyak.

2. Sisa pemotongan 15%.

3. Renggangan yang tidak sama pada tiap

produk saat proses penggulungan

mengakibatkan penguluran.

Langkah 4 Analisis Sebab Akibat



Tahapan keempat yang dilakukan adalah
analisis sebab akibat dari analisis faktor pada
langkah ketiga. Tahapan ini sangat penting untuk
mendapatkan  akar  permasalahan  yang
sebenarnya. Pada tahapan ini perlu analisis yang
dalam dan menyeluruh terkait proses yang
berlangsung. Konsep yang biasanya diterapkan
adalah 5 Why untuk

mendapatkan akar permasalahan. Tool yang

pada tahapan ini

digunakan pada tahapan ini adalah diagram
Fishbone

diagram untuk mendapatkan penyebab yang

tulang ikan (fishbone diagram).
paling dominan dalam suatu masalah.
Gambar 1. Diagram Sebab Akibat

Pada diagram tulang ikan ini dijelaskan
bahwa kepala ikan sebagai permasalahan utama
yang akan dianalisis sebab akibatnya. Duri-duri
ikan menggambarkan analisis sebab akibatnya.

Analisis yang tak terlalu dalam pada tahapan ini

Jumlahs pekerja I
relatif bauyal

1

et
L.\Zi 1

dapat berdampak pada penyelesaian yang tidak

optimal karena tidak menyelesaian akar masalah

sebenarnya.

Langkah 5 Rencana Perbaikan

Setelah mengetahui akar permasalahan,
langkah selanjutnya adalah merencanakan
perbaikan sebagai upaya dalam penyelesaian
masalah. Pada konsep PDCA langkah ini
merupakan tahapan Planning. Untuk rencana
perbaikan menggunakan tabel 5W+1H yaitu
dengan menjabarkan penyebab dominan yang
telah  disebutkan pada langkah ketiga.
Perencanaan perbaikan yang dilakukan dengan

metode 5SW+1H seperti tabel berikut.

Tabel 3. Rencana Perbaikan

No | Fakior What Why How Pelaksanaan Where | Who

When

Operator
mengulur
output
Tegangan
outputtidak
merata

Melekukan
Modifikesi paca
1| Mesin Proses
Penggulungan
(Wind Up)

Membuat sistem wind up serta
memberikan penekanan pada
proses penggulungan output

LANGKAH 6 Aliful Arasyi

Memberikan fix
2 | Mesin | position pada
proses input Proses

Menambahkan pembatas pada Area
Kedua is agar stabil Mesin
sliing

pemotongan LANGKAH 6 Plat
Menambatian | tcek stabil
3| Mesin | ajusersetdah
pemotongan

Menambahkan adjuster ager
dapat diseting sesui kebutuhan A Febrian

Melakukan | Sisa mbeh | Merubah ukuran piseu ager
4 | Mesin | ModifikesiPada | 15% derisetiap|  berkurangnya sia imbah
Pisau Slitting | pemotongan pemotongan

LANGKAH 6

Awal
bulan
Maret

Akhir
uni
2020

Perencanaan ini dilakukan agar upaya
perbaikan lebih terarah dan terkontrol untuk
mendapatkan hasil terbaiknya yaitu

menghilangkan penyebab utama masalah.

Langkah 6 Perbaikan
Pada langkah ini yang dilakukan adalah

melaksanakan rencana perbaikan yang sudah

ditetapkan.

Penanggulangan Akar Masalah Pertama

Akar masalah : Wind up tidak dapat
menyetarakan  tegangan

pada gulungan plat.
Solusi : Mengganti atau membuatulang sistem
wind up.
Detail aktivitas :
1. Mendesain sistem wind up.
2.Memodifikasi mesin (pembuatan sistem wind
up serta pemasangan)
3. Trial
4. Evaluasi

5. Perbaikan akar masalah kedua




Sebelum Perbaikan Setelah Perbaikan

M

Desain

Gambar 2. Perbaikan Akar Masalah Pertama

Penanggulangan Akar Masalah Kedua

Akar masalah Proses pemotongan tidak

stabil.

Solusi : Menambahkan Fix Position

dan Adjuster.

Detail aktivitas :

1. Mendesain alat Fix Position dan Adjuster.

2. Memodifikasi mesin (pembuatan Fix Position
dan Adjuster serta pemasangan)

3. Trial

4. Evaluasi

5. Perbaikan akar masalah ketiga

Sebelum Perbaikan Setelah Perbaikan

Desain

Gambar 3. Perbaikan Akar Masalah Kedua

Penanggulangan Akar Masalah Ketiga
Akar masalah : Melakukan modifikasi pada pisau

slitting karena mesin tidak

dapat memotong untuk 2
ukuran.
Solusi . Mengganti ukuran cutter
agar material lebih efisien.
Detail aktivitas :
1. Memperhitungkan ukuran cutter, tegangan
potong dan toleransi untuk limbah.
2. Memodifikasi mesin (pembuatan cutter dan
pemasangan)
3. Trial
4. Evaluasi

Sebelum Perbaikan Setelah Perbaikan

/4

Desain
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Gambar 4. Perbaikan Akar Masalah Ketiga

Langkah 7 Evaluasi Hasil

Evaluasi hasil merupakan step yang
didalamnya berisi perbandingan antara kondisi
sebelum QCC dan kondisi setelah QCC yang
bertujuan untuk mengetahui hasil atau perubahan
yang diperoleh dari penerapan QCC.
Berikut adalah data-data perbandingan sebelum
dan sesudah penerapan QCC pada Mesin Slitting
Plat :

Tabel 4. Evaluasi Target

No Item Before Target After K:
1 Cvele Time (170 pes) 6.89 jam untuk 2 Jam 2.59 Jam Belum Tercapai
2 Jumlah Operator S orang. 2 orang 2 orang Tercapai
3 Metode P Manual Otomatis Otomatis Tercapai
4 Limbah 15 % dari setiap 7% 7% Tercapai
s Pemoton; Hanya satu ukuran Bisaduaukuran | Bisa dua ukuran Tercapai




Gambar 5. Evaluasi Efisien Mesin

Grafik Efisiensi Mesin Slitting Plat Sebelum dan Sesudah
Qcc

u Sebelum QCC

.00

100

MO e
- m Sesudah QCC
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0.9151 0.914
50.05%
19.99%,
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Total MP Takt Time EffLine

Total Cicle Time

Tabel 5. Evaluasi Faktor SQMPE

Dampakc
Agek Keterangan
Sebelum QCC Setelah QCC

s [san Tidalkterjadi kece

Tidak terjadi kecelakaan kerja [Tidak berpengaruh

r:| " |mwtu produic dan proses meningiat

waktu produks 6 89 jam

ot [Area kena terang dan mapi | Area kerja terang dan ragi [Tidak berpenganuh

Langkah 8 Standarisasi

Langkah terakhir aktivitas QCC adalah
menstandarisasi dari seluruh penanggulangan
yang telah dilakukan.

Standarisasi

Penanggulangan vyang telah dilakukan
distandarisasi untuk mencegah masalah muncul
kembali. Adapun standarisasi yang dilakukan
adalah membuat standarisasi yang bertujuan agar
kualitas produk serta efektifitas mesin stabil dan
tidak terjadi out of control.

Tabel 6. Standarisasi

No | Proses Item Perbaikan Standarisasi PIC

Pastikan baut adjuster
\djusting |Pembuatan Adjuster dan Fix Position |kencang agar tidak bergeser- |Pak Herl
geser

Perhatikan cuiter saat proses
|pemotongan

Penempatan Ourput pada
|pengguhmg berurutan

¥}

Cuiting  |Penambahan Cutter

Winding  |Pembuatan Wind Up Pak Nur

V. KESIMPULAN DAN SARAN
51 Kesimpulan

Berdasarkan uraian di atas dapat ditarik
kesimpulan antara lain sebagai berikut :
1. Dengan  mengimplementasikan  metode
Quality Control Circle (QCC) dapat

meningkatkan keefisienan serta keefektifan

Pak Heri

pada proses pemotongan plat sebesar 30%.

2. Perbaikan yang dilakukan guna menurunkan
Cycle Time adalah dengan memodifikasi
sistem wind up. Setelah dilakukan modifikasi
terjadi penurunan yang semula total waktu
produksi 6.89 jam, saat ini hanya 2.59 jam dan
dikerjakan oleh 2 orang pekerja yang
sebelumnya dikerjakan oleh 5 orang pekerja.
Lalu, perbaikan yang dilakukan guna
mengurangi limbah pemotongan adalah
dengan memodifikasi bagian cutter serta
menambahkan Fix Position dan Adjuster.
Setelah  dilakukan

penurunan limbah pemotongan yaitu sebesar

modifikasi  terjadi

1.4 cm/produksi atau setara dengan hanya
menyisakan limbah sebesar 7 % dari setiap
proses pemotongan karena yang semula
limbah, saat ini sudah diubah menjadi produk.
Maka dari itu dengan mengimplementasikan
metode QCC dapat meningkatkan mutu suatu
produk maupun proses kerja menjadi lebih efektif

dan efisien.
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