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ABSTRAK

Koperasi INTAKO adalah lembaga usaha swasta yang bergerak dalam bidang
perdagangan dan industri tas dan koper dengan wilayah pemasaran hasil produksi
meliputi dalam dan luar negeri. Penelitian ini dilakukan pada salah satu bagian
produksi Instrumen Case untuk memenuhi paskan PT Yamaha Musical Product
Indonesia. Penelitian difokuskan pada pengawasan kualitas produk tipe TRC 403
karena pada bidang ini memiliki tingkat kerusakan yang paling tinggi. Kerusakan
tersebut terdistribusi ke dalam beragam tipe cacat seperti pada pemotongan (40 unit),
pelipatan (18 unit), pengeleman (27 unit), assembly (14 unit), dan jahit (11 unit).
Penelitian ditujukan untuk mengurangi cacat pada bagian yang paling besar, yaitu pada
proses pemotongan.

Dengan menggunakan Deming Prize dan Tujuh Alat Bantu yang diaplikasikan
pada Gugus Kendali Mutu yang ada, sehingga penyebab kerusakan tersebut dapat
diidentifikasi jenis kerusakan yang dominan pada proses pemotongan sebesr 36% dan
dapat menurunkan jumlah produk cacat akibat pemotongan sebesar 87.4% menjadi
12.5% jumlah produk cacat dari jumlah semula yaitu 40 menurun jadi 5 unit.

Kata Kunci : Qualiti Control Circle, Deming Prize, Tujuh Alat Bantu

PENDAHULUAN

Dalam menjaga kontinyuitas perusahaan, banyak sekali usaha-usaha
yang dilakukan,salah satunya adalah peningkatan dan pengendalian mutu
produksinya.Eko,Marbun,l1993) Perusahaan akan memiliki keunggulan
dalam skala global dan mampu melakukan secara lebih baik dalam rangka
menghasilkan barang atau jasa yang bermutu/berkalitas tinggi dengan harga
bersaing.( Fingenbaun,A.V,1989).

Koperasi INTAKO merupakan usaha swasta yang memproduksi
berbagai macam produksi salah satunya adalah Instrumen Case yang
merupakan produk special order dari PT Yamaha Musical Product Indonesia
Pasuruan. sesuai standar kualitas yang ditetapkan.

Oleh karena itu, untuk mewujudkan produk yang berkualitas tinggi,
sebagai langkah awal adalah membentuk gugus kendali mutu pada setiap
bagiannya. Pengawasan terhadap proses produksi mulai awal sampai dengan



akhir terus dilakukan untuk memastikan bahwa produk yang dihasilkan
benar-benar berkualitas(JUSE,[984).

Gugus kendali mutu merupakan inti organisasi dalam memecahkan
persoalan-persoalan mutu dan merupakan suatu kelompok kecil dalam
tempat kerja yang sama, yang secara sukarela bertemu untuk membicarakan
persoalan-persoalan yang berhubungan dengan kualitas, mencari
penyebabnya, memberikan usul pemecahan masalah, dan mengambil
tindakan perbaikan (Ishikawa, 1992). Gugus kendali mutu mempunyai tiga
tujuan utama:

- memberikan sumbangan kepada perbaikan dan pengembangan
perusahaan
- menghormati harkat manusia dalam usahanya untuk mengembangkan diri
dan menciptakan suatu tempat kerja yang berarti baginya.
- Menggambarkan adanya kemungkinan-kemungkinan baru yang lebih
baik dalam upaya pemecahan masalah kualitas.(Crocker,Chiu,2002).
Kegiatan pengendalian mutu pada dasarnya merupakan penerapan dari
prinsip pada Deming Prize yaitu siklus PDCA (Plan-Do-Check-Action).
(Ningsih,2002). Salah seorang murid Deming, Schekenbach menjelaskan
model tersebut sebagai berikut ((Wijaya, 1996):
1. Plan, mengembangkan rencana untuk perbaikan.
2. Do, melaksanakan rencana yang dibuat.
3. Check, memeriksa hasil yang dicapai
4. Action, melakukan penyesuaian bila diperlukan.

Ambil tindakan korekst Buatlah rencana
stgu perbaikan vang baik atau
atas penyimpangan KERJAKAN| RENCANA sesuai sebelum
vang ada A P mulai bekerja

Periksa hasil PERIKSA Laksanakan
pekerjaan apakah C pekerjaan atau

" telah sesuai dengan tindakan sesuai
Tencana dengan rencana

va telah disusun

Gambar 1 Siklus PDCA (Plan-Do-Check-Action)

Siklus PDCA dalam implementasinya menggunakan delapan
langkah yang terdiri dari tujuh langkah (seven tools) dan sumbang saran.
Tujuh alat tersebut adalah:

- check sheet, yaitu lembar pengumpulan dan analisa data
- stratifikasi, yaitu upaya untuk mengelompokkan/klasifikasi persaoalan



- histogram, adalah diagram yang menunjukkan sebaran atau standar
deviasi data

- diagram pareto, adalah diagram yang menggambarkan masalah menurut
frekuensi yang sering muncul

- diagram sebab akibat (fishbone), berguna untuk menemukan faktor-faktor
yang berpengaruh pada permasalahan kualitas

- peta control, menunjukkan karakteristik batas atas dan bawah dari
kualitas yang dikendalikan

- diagram scatter, diagram yang menggambarkan korelasi suatu penyebab
terhadap faktor yang lainnnya.( TQC.ASTRA).

METODE PENELITIAN

Secara garis besar, tahapan-tahapan penelitian dijelaskan sebagai
berikut:
1. Identifikasi dan perumusan masalah
2. Pengumpulan dan pengolahan data
3. Plotting data ke dalam seven tools
4. Perencanaan perbaikan
5. Proses validasi

Dari penelitian ini, data primer yang dibutuhkan adalah data cacat
pada unit produksi tipe TRC 403, khususnya pada bagian pemotongan. Data
kemudian diolah dan diplot berdasarkan seven tools.

Variabel yang diperlukan pada penelitian ini adalah variabel proses
potong, jahit, laminasi, pelipatan, dan assembly.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Dari data hasil perbandingan sebelum dan sesudah perbaikan
seperti dalam tabel Check Sheet berikut ;



Tabel 1 Penurunan jumlah cacat dari sebelum dan sesudah perlakuan

[ | | T ScbelumPerbaikan = |  Sesudah Perbaikan J
i Jml | Jml | 1
No. | Lokasi kerusakan % | % |
kerusakan % kerusaka % |
Kumulaiif | | Kumulatif
(umit) | a (unit)
| Pammongm 1dk
15 38 ) 2 | 40 40
presisi
| |
|2 | Plywood |
| 10 25 63 1 20 60
| bergelombang /
1dk rata
3 Mal aus
8 | 20 | w I 20 80
4 Pisau potong | |
4 17 100 1 20 we |
tumpul
Jumlsh 40 100 | 5 100

Dari hasil pengamatan terhadap variabel paling dominan pada
kecacatan produk yaitu pemotongan tidak tepat,plywood bergelombang,mal
aus dan pisau potong majal. Perbaikan yang didapat antara lain:

Cacat karena pemotongan dari I5 unit/bulan turun jadi 2 unit/bulan.

Cacat akibat plywood tidak rata dari 10 turun jadi 1 unit saja,akibat
mal aus dari 8 kerusakan turun 1 unit dan akibat pisau tumpul dari 4 yang
cacat jadi hanya 1 unit .

Kelima variable tersebut, distribusi cacat pada masing-masing
variable diplot pada diagram pareto ( gambar 2) dan pada grafik
histogram cacat pada ukuran tertentu ( gambar 3).



Diagram Pareto Lokasi Terjadinya Kerusakan
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Gambar 2 Diagram Pareto terjadinya cacat pada masing-masing
variable

Histogram Cacat Pada Ukuran Pemotongan

Frekwensi

Nilai Kelas

Gambar 3 Histogram cacat pada ukuran pemotongan

Penyebab permasalahan dianalisis dengan menggunakan fishbone
diagram /Diagram Tulang lkan /Ishikawa yang mengamati semua variabel
produksi antaralan pada manusia/tenaga kerjanya,material /bahan
baku,mesin peralatan produksi,methode kerja dan lingkungan kerja,dimana
faktor utamanya pada faktor manusia.

Penyebab cacat produksi yang dominan ( gambar 4), adalah
pemotongan yang tidak presisi yang terbesar ( 40 unit).
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Gambar 4 Penurunan jumlah cacat dari sebelum dan sesudah
perlakuan

Setelah dilakukan perbaikan berdasarkan analisa menggunakan
seven tools, maka terl;ihat adanya penurunan jumlah cacat dari sebelum dan
sesudah perlakuan .

Demikian pula terlihat peningkatan kemampuan produksi dalam
menurunkan variabilitas, sebagaimana terlihat pada gambar 4 .

KESIMPULAN

Hasil analisis pada gugus kendali mutu, kesimpulannya sebagai
berikut :

1. Banyak produk yang cacat pada proses produksi Instrumen Case
khususnya tipe TRC 403 disebabkan oleh proses pemotongan sebesar
36%.

2. Adanya penyebab yang dominant pada proses pemotongan yaitu
pemotongan tidak presisi, plywood bergelombang, mal aus, dan pisau
tumpul diketahui dari diagram fishbone

3. Dari hasil perbaikan dengan Deming Prize, didapat perbaikan sebagai
berikut:

- dapat menurunkan jumlah produk cacat akibat pemotongan sebesar
87.4% menjadi 12.5% jumlah produk cacat dari jumlah semula yaitu
40 menjadi 5 unit

- Dapat disusun standarisasi kerja sebagai bahan acuan untuk proses

pemotongan
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Tabel 4

Keuntung
an

Qiinnlier

No Produk Keuntungan
Nilainya pada tahun 2000 | Nilainya pada tahun 2004
| Semen OPC 284.196.287,2 497.061.083,1
2 Semen PPC 289.921.629,9 507.074.743,2
Total 574.117.917,1 1.004.135.826




