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MINIMALISASI DEFECT PRODUK GRANITE TILE PADA PROSES SORTING &
POLISHING DENGAN PENDEKATAN ROOT CAUSE ANALYSIS (RCA)
(Studi Kasus di PT. Niro Ceramic Nasional Indonesia, Bogor-Jawa Barat )

Bambang Suhardi Waluyo, MT & Tri Widodo, MT
Universitas Muhammadiyah Tangerang (UMT)

ABSTRACT

Competition in the industry makes manufacturing companies do
continuous improvement of production in order to achieve good quality. PT.
XYZ [s a company engaged in the manufacturing industries that produce
granite tile. The problems that often arise on the production floor,
especially in the process of sorting and polishing that is, the high defect
products produced in the process. The purpose of this study is to minimize
damage to the product on the S & P, Useful and finished product quality
improvement plans. To support solving this problem, researchers used a
method approach Root Cause Analysis (RCA). In the histogram obtained
from the check sheets, Pareto diagrams visible damage in the S & P
damage type of disability the most dominant is the Crack (57%), followed
Thick (18%), Glaze Drop (11%), Black Coring (8%), and the last is the
Scraper Defect (6%). From the research, a result that most of the damage
Is Crack. Factors causing these defects are the factors that cause deviations
quality raw materials such factors, factors working methods irregularities in
the implementation of the work, a factor that is less engine preventive
maintenance, factor of fewer operators do not obey the standard factory
operations. From the productivity results in the S & P, generate some
suggestion in terms of minimizing the product is defective is implementing
kaizen, 5 S to be implemented in October 2013.

Keywords: Root Cause Analysis (RCA), Application of Process Improve-
ment, Kaizen, 5S, Granite Tile.

1. Pendahuluan

Keramik adalah berbagai produk
industri kimia yang dihasilkan dari peng-
olahan tambang seperti clay, feldspar,
pasir silika dan kaolin melalui tahapan
pembakaran dengan suhu tinggi. Kera-
mik merupakan salah satu material ba-
ngunan yang kini paling banyak diapli-
kasikan dalam bangunan. Tak hanya
sebagai pelapis lantai pun dinding, bah-
kan tak sedikit yang memasangnya
hingga setinggi langit-langit seperti di
kamar mandi. PT. XYZ sebagai perusa-
haan yang memproduksi Homogenous
Tile dengan merk ABC The Swiss Qua-
lity Tile. Dengan karyawan lebih dari
1350 orang berlokasi di Gunung Putri
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seluas 4 hektar dan didukung oleh 2
production line, PT. XYZ memproduksi
tile sebanyak 2jt/m2/tahun. Dengan
mesin buatan Sacmi dan Nasetti, PT.
XYZ memproduksi tile untuk produk
Solfen, Yura, Nordik, Instone, Navona
dan Granite series dalam ukuran 30 X
30, 45 x 45, 30 x 60 dan 60 x 60, total
kapasitas produksi kami dapat mencapai
9 juta/m2 setiap tahunnya.
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Sumber Data: PT. XYZ Dari gambar 1. Production
Process of Ceramic tiles.

Dari gambar 1. Production Process
of Ceramic tiles, proses produksinya
secara garis besar terdiri atas 3 taha-
pan: pembentukan body, pelapisan gla-
zur dan pembakaran. Pada tahap pem-
bentukan body, bahan baku utama yang
digunakan adalah tanah liat yang diha-
luskan kemudian diaduk dan digiling.
Bahan ini kemudian dikeringkan sehing-
ga berbentuk bubuk, selanjutnya digu-
nakan mesin press untuk membentuk
granit tile. Pada tahap pelapisan glazur,
bahan baku yang digunakan adalah
komposisi dari fritz, stain, dan bahan
kimia lainnya. Bahan-bahan ini kemu-
dian dicampur dan disuling lalu dimasuk-
kan ke dalam tangki penyimpanan. Se-
telah tahap pembentukan body dan pe-
lapisan glazur selesai maka dilanjutkan
dengan proses pembakaran, granit tile
disortir dan siap di packaging.

Ketatnya persaingan dalam dunia
industri semakin memacu perusahaan
manufacturing untuk meningkatkan te-
rus menerus hasil produksinya dalam
bentuk kualitas dan mutu yang baik .
Dari hasil penelitian Lukman (2005)
kerugian dari sisi finansial yang karena
adalanya produk cacat, dengan kriteria
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adalah: Pecah, Retak, Gopel, Permukaan
Produk Tidak Halus/ rata atau Permuka-
an kulit jeruk, Glasur tidak rata, Glasur
Mengelupas, Dekorasi Glasur Kembang-
an Mengelupas, Permukaan Produk Ada
Warna Jelaga Hitam, Permukaan Produk
Ada Lubang jarum, Bekas glasur yang
menetes pada permukaan luar, Permu-
kaan bergelembung kecil, Permukaan
Produk Terpecik Warna Glasur Lain. Se-
hingga perlu dilakukan langkah per-
baikan untuk meningkatkan kualitas pro-
duk keramik.

Berdasarkan gambar 2, dibawah
menunjukan  bahwa produk cacat
(defect) yang sering terjadi dari bulan
April sampai dengan bulan desember
2012 berada pada proses proses S&P,
adapun jenis produk cacat (defect) jika
melihat data dari tabel 1. Proporsi Jenis
Kecacatan PT. XYZ, maka di ketahui
bahwa jenis cacat yang paling banyak
dominan adalah Crack (Gompal) sebesar
57%, kemudian diikuti Thick (pecah)
sebesar (18%), Glaze Drop (11%), Black
Coring (8%), dan terakhir adalah
Scraper Defect (6%).

Data Produk Cacat Di Proses
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Sumber Data : Diolah Penulis
Gambar 2. Data Produk Cacat Di Proses Sorting &
Polishing Di PT. XYZ 2012

Berdasarkan permasalahan yang
ada di PT. XYZ, maka perusahaan mem-
butuhkan penyelesaian untuk mengu-
rangi produk cacat (defect) pada proses
produksi di S&P, dalam hal ini melalui
pendekatan lean manufacturing dengan
metode Root Cause Analysis (RCA)
dalam mengidentifikasi dan menganalisa
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faktor penyebab defect pada proses
produksi di S&P, sehingga kualitas pro-
duk yang baik akan didapatkan dan
tujuan perusahaan dalam menghasilkan
produk yang sesuai de-ngan permintaan
konsumen akan ter-capai dengan baik
dan memuaskan.

2. Kajian Pustaka

Kualitas merupakan ukuran yang
tidak dapat didefinisikan secara umum,
karena apabila diterapkan secara rinci
antara produsen dan konsumen akan
terjadi perspektif yang berbeda tentang
kualitas. Perspektif kualitas dari sisi
konsumen lebih berorientasi pada peme-
nuhan kebutuhan dan kepuasan dari
produk yang didapatnya, sedangkan
perspektif kualitas dari sisi produsen
lebih berorientasi pada spesifikasi dari
produk yang telah ditentukan. Menurut
Philip Kotler (2002) definisi produk
adalah: “A product is anything that can
be offered to a market to satisfy a want
or need’. Artinya, produk adalah segala
sesuatu yang ditawarkan ke pasar untuk
memuaskan sebuah keinginan atau
kebutuhan. Sedangkan menurut W. J.
Stanton yang kutip oleh Paulus Lilik
Kristianto (2011) menyatakan produk
adalah suatu sifat yang kompleks, baik
dapat diraba maupun tidak dapat dira-
ba, termasuk bungkus, warna, harga,
prestise perusahaan dan pengecer, yang
diterima oleh pembeli untuk memuaskan
keinginan atau kebutuhannya.

a. Sistem Pengendalian Kualitas
Aktivitas pemeriksaan ini dipandang
tidak memberikan kontribusi terhadap
peningkatan kualitas berdasarkan pada
perspektif dari sistem manajemen kuali-
tas ISO 9001: 2000. Salah satu ciri dari
system pengendalian kualitas modern
adalah bahwa di dalamnya terdapat ak-
tivitas yang berorientasi pada tindakan
preventif terhadap kerusakan, dan bu-
kan berfokus pada upaya untuk mende-
teksi kerusakan saja. Model dari sistem
pengendalian kualitas dapat dilihat pada

gambar 3. Pada sistem ini tampak bah-
wa sistem pengendalian proses dapat
digambarkan sebagai suatu sistem um-
pan-balik (feedback system)

PROSES Metode OUTPUT

PROSES
—pp  TRANSFORMAS] ey PRODUK wemp PELANGGAN
NILAI TAMBAH 1

Gambar 3. Model Sistem Pengendalian Kualitas

Terdapat empat hal penting yang harus diperhatikan dalam sistem pengendalian
proses
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s Proses.

Sistem pengendalian proses baru dapat dianggap bermanfaat hanya jika memberi
Lanteihnel sl mamnactahonlan Hoolat Fannemalan (Tea] af accallaeasl atan

Gambar 3. Model Sistem Pengendalian Kualitas

Terdapat empat hal penting yang
harus diperhatikan dalam sistem pe-
ngendalian proses.

e Proses.

Sistem pengendalian proses baru

dapat dianggap bermanfaat hanya

jika memberi kontribusi untuk mem-
pertahankan tingkat keunggulan

(level of excellence) atau mening-

katkan kinerja total dari proses.
e Informasi tentang kinerja.

Informasi kinerja aktual dari pro-

ses dapat  diperoleh dengan

mengkaji produk dari proses me-
lalui analisa data yang relevan.
e Tindakan pada proses.

Tindakan pada proses akan ekono-

mis apabila diambil untuk mencegah

karakteristik penting dari produk
bervariasi atau menyimpang jauh
dari nilai target yang ditentukan.

e Tindakan pada produk.

Tindakan pada produk tidak eko-
nomis bila diambil untuk mendeteksi
dan memperbaiki produk diluar spe-
sifikasi tanpa menganalisa masalah
dalam proses pembuatan produk
tersebut.
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b. Tujuan Pengendalian Kualitas

Adalah untuk mendapatkan jaminan
bahwa kualitas produk atau jasa yang
dihasilkan sesuai dengan standar kua-
litas yang telah ditetapkan dengan me-
ngeluarkan biaya yang ekonomis atau
serendah mungkin. Pengendalian kua-
litas tidak dapat dilepaskan dari pengen-
dalian produksi, karena pengendalian
kualitas merupakan bagian dari pengen-
dalian produksi. Pengendalian produksi
baik secara kualitas maupun kuantitas
merupakan kegiatan yang sangat pen-
ting dalam suatu perusahaan. Hal ini di-
sebabkan karena semua kegiatan pro-
duksi yang dilaksanakan akan dikenda-
likan, supaya barang dan jasa yang
dihasilkan sesuai dengan rencana yang
telah ditetapkan, dimana penyim-
pangan-penyimpangan yang terjadi di-
usahakan serendah-rendahnya. Pengen-
dalian kualitas juga menjamin barang
atau jasa yang dihasilkan dapat dipe-
rtanggungjawabkan seperti halnya pada
pengendalian produksi. Dengan demi-
kian antara pengendalian produksi dan
pengendalian kualitas erat kaitannya
dalam pembuatan barang.

c. Pendekatan Pengendalian
Kualitas
Untuk melaksanakan pengendalian

di dalam suatu perusahaan, maka man-

ajemen perusahaan perlu menerapkan

melalui apa pengendalian kualitas ter-
sebut akan dilakukan.

e Root Cause Analysis (RCA)

Sebuah pendekatan terstruktur un-
tuk mengidentifikasi berbagai faktor
diantaranya alam, situasi dan kon-
disi, lokasi, manusia, waktu terjadi-
nya masalah dari kejadian-kejadian
di masa lalu untuk mengidentifikasi
penyebab masalah yang bisa diper-
baiki untuk mencegah masalah
yang sama terjadi kembali.

e Lembar Periksa (Check Sheet)
Lembar periksa adalah suatu for-
mulir dimana item-item yang akan
diperiksa telah dicetak dalam
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formulir tersebut, dengan maksud
agar data dapat dikumpulkan seca-
ra mudah dan ringkas.

o Pareto Diagram
pareto digunakan untuk mengiden-
tifikasi masalah dari yang paling
besar sampai yang paling kecil.

e Control Chart (Peta Kontrol)
peta yang digunakan untuk menen-
tukan apakah suatu proses berada
dalam keadaan stabil atau tidak.
Apabila semua data berada dalam
batas kontrol, maka proses dikata-
kan dalam batas kendali (stabil).
Bagan ini menunjukkan penyebab
penyimpangan, walaupun adanya
penyimpangan akan terlihat pada
bagan pengendalian tersebut. Ba-
gan ini merupakan peta garis de-
ngan mencantumkan batas-batas
daerah pengendalian.

e Siklus PDCA
Proses peningkatan dan perbaikan
terhadap proses dilakukan dengan
penerapan siklus PDSA (Plan-Do-
Study—Action). Metode ini adalah
pengembangan yang dilakukan She-
wart dan Deming dari model
sebelumnya yakni siklus PDCA.

d. Kaizen

Meskipun istilah “Kaizen” untuk
pertama kalinya menjadi nyata di Barat
pada pertengahan 1990-an, akarnya
mulai tumbuh sesudah Perang Dunia II.
Setelah kekalahan Jepang, bangsa
Amerika bekerja keras mendorong agar
bangsa Jepang membangun kembali.
Mulai tahun 1970-an, banyak organisasi
Jepang telah menerapkan 14 butir kunci
Dr. Deming (seorang ahli statistika di
Amerika) tentang manajemen. Semua
butir kunci ini memiliki pelajaran yang
berharga untuk saat ini, tetapi yang
akan dipaparkan hanya 8 butir seperti
sebagai berikut :
e Mengejar tujuan secara konstan d-

engan mengadakan peningkatan
produk dan pelayanan secara terus-
menerus.
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e Filsafat baru untuk memenuhi kebu-
tuhan para pelanggan dan mengha-
dapi perubahan.

e Meningkatkan setiap proses dalam
perencanaan, produksi, dan pela-
yanan.

e Melembagakan latihan yang berke-
lanjutan di tempat kerja bagi semua
staff dengan menggunakan berane-
ka ragam metodologi.

e Melembagakan kepemimpinan yang
bertujuan membantu orang-orang
menyelesaikan pekerjaan dengan
lebih baik.

e Menghilangkan hambatan yang ada
di dalam departemen dan orang-
orangnya.

e Mendorong diadakannya pendidikan
guna peningkatan pribadi bagi se-
tiap anggota organisasi.

e Manajemen puncak yang memiliki
komitmen untuk meningkatkan se-
mua butir ini khususnya dalam hal
kualitas dan kepemimpinan

Konsep Kaizen
Kaizen merupakan konsep Jepang

yang berarti perbaikan proses secara te-

rus menerus untuk selalu meningkat
mutu dan produktivitas output. Salah
satu fakta yang paling penting dan Kon-
troversial adalah bahwa proses per-
baikan tersebut diusahakan agar tidak
membawa konsekuensi biaya, tetapi jus-
tru menghasilkan penghematan.

Tiga aturan dasar dalam penerapan
kaizen adalah sebagai berikut :

e Penataan atau 5S
Penataan atau 5S merupakan unsur
yang esensial bagi manajemen yang
baik. Melalui 5S, karyawan mempe-
lajari dan mempraktekkan disiplin
pribadi. Karyawan tanpa disiplin
pribadi tak mungkin menghasilkan
produk atu jasa layanan yang
berkualitas bagi konsumen.

e Penghapusan Pemborosan (muda)
Pemborosan (muda) merupakan se-
gala macam kegiatan yang tidak
memberikan nilai tambah. Pengha-
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pusan pemborosan dapat menjadi
cara yang paling baik, hemat dan
efektifdalam meningkatkan produk-
tivitas dan menurunkan biaya ope-
rasi. Kaizen lebih menekankan
penghapusan pemborosan daripada
menambah investasi yang diharap-
kan akan memberikan nilai tambah.
e Standarisasi

Standar adalah cara terbaik dalm
melaksanakan suatu tugas. Oleh
karena itu jasa atau layanan tercip-
ta sebagai hasil darti serangkaian
proses, maka standar tentu harus
diterapkan dan dipatuhi pada setiap
proses yang terlibat guna menjamin
kualitas pada setiap proses dan
mencegah trjadinya kesalahan yang
terulang. Standar belum muncul bila
5S dan penghapusan pemborosan
belum dilaksanakan, jadi kegiatan
5S dan penghapusan pemborosan
ini sebaiknya mendahului penulisan
standar.

Gemba Kaizen

Gemba dalam bahasa Jepang ber-
arti tempat yang sebenarnya atau
tempat dimana kejadian terjadi. Di ka-
langan industri Jepang, istilah gemba
sama populernya seperti istilah Kaizen.
Semua bisnis mempunyai tiga kegiatan
menghasilkan keuntungan dalam me-
ngembangkan, memproduksi, dan men-
jual. Tanpa kegiatan ini, perusahaan
tidak akan ada. Oleh karena itu, dalam
pengertian umum, gemba berarti
tempat dilaksanakannya tiga kegiatan
utama. Menurut sejarah, staf memain-
kan peranan penting dalam hal gemba.
Staf bertanggung jawab atas efisiensi
yang makin tinggi dengan menyediakan
bimbingan bagi orang-orang di gemba
untuk diikuti. Kekurangan dari sistem ini
adalah pemisahan yang tegasnya antara
mereka yang memberi arah dan mereka
yang melaksanakannya. Kondisi yang
dibutuhkan untuk tercapainya pene-
rapan pendekatan terpusat gemba ada
tiga, yaitu :
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e Manajemen gemba harus menerima
tanggung jawab dalam mencapai
kualitas, biaya, dan penyerahan
(quality, cost, delivery/QDC).

e Gemba harus diberi ruang gerak
yang cukup untuk melakukan
Kaizen.

e Manajemen hendaknya menerapkan
target untuk gemba, namun dia ju-
ga harus mempertanggung jawab-
kan hasilnya.

e. Implikasi Pengendalian Mutu

dalam Kaizen

Walaupun tidak diketahui apa
sebenarnya mutu dan produktivitas itu,
dibalik itu semuanya itu selalu ada
kaizen. Titik awal penyempurnaan mutu
tersebut adalah meyadari kebutuhan
akan hal itu. Perasaan puas atas apa
yang telah tercapai merupakan musuh
besar kaizen. Oleh sebab itu kaizen
mengutamakan kesadaran akan adanya
masalah dan memberikan cara untuk
mengidentifikasi masalah tersebut.

f. Perencanaan Perbaikan Mutu
Aplikasi pendekatan ilmiah untuk

memperbaiki kualitas meliputi karakte-

ristik sebagai berikut :

e Menggunakan seven tools sebagi
alat pemecahan masalah yang ada
di lantai produksi.

e Penggunaan Plan-Do-Check-Action
Cycle untuk membantu usaha per-
baikan, mendorong perbaikan konti-
nu dan memacu proses belajar
organisasi.
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3. Metodologi Penelitian

Standar Kualitas

Sumber Data : Diolah Penulis
Gambar 4. Kerangka Pemikiran Teoritis

4. Data dan Analisis

Tabel 2. Jumlah kerusakan di proses S&P bulan Mei
2013

No. Jenis Deffect Deffect

Crack (Gompal) 4,489

THICK (pecah) 1,390

Glaze Drop 882

Black Coring 647

Scraper Defect 476
Total 7,884

Sumber Data : Diolah Penulis

o || =

Berdasarkan pengumpulan data

kerusakan yang terjadi adalah :

e Crack (Gompal)
Cacat jenis ini yaitu berupa gompal
body yang terjadi pada sisi atau
permukaan keramik.

e Thick (pecah)
Cracking adalah jenis cacat yang
cukup berat yaitu berupa retakan
pada keramik yang sudah melewati
proses akhir. Keretakan ini bisa
retak sebagian maupun yang ter-
belah dua.

e Glaze Drop
Glaze drop adalah cacat yang beru-
pa tetesan air yang membekas se-
telah proses pembakaran. Cacat ini
disebabkan karena pada biscuit tile
ada tetesan glaze yang jatuh pada



Jurnal Teknik, Vol. 3 No. 1, Agustus 2014

permukaan keramik sehingga me-
nyebabkan pembekasan pada kera-
mik setelah dibakar

e Black Coring
Black Coring adalah cacat pada
keramik dimana pada permukaan
keramik setelah proses pembakaran
terdapat bintik hitam seperti debu.

e Scraper Defect
Jenis cacat ini terjadi pada sisi ke-
ramik yaitu adanya gerigi-gerigi pa-
da sisi keramik.

Diagram Pareto

Dari hasil pengecekan Tabel 2 di-
buatlah tabel Persentase reject seperti
terlihat pada tabel 3 dan diagram Pareto
digunakan untuk mengidentifikasi jenis
cacat yang paling dominan terjadi pada
sebuah produk.

Tabel 3. Frekuensi Kumulatif Jenis Cacat Granite Tile
No. Jenis Deffect | Deffect | Kumulatifdefect | Sokumulatif defect
1 Crack (Gompal) 4,489 4,489 57%
THICK (pecah) 1,390 5,879 18%
Glaze Drop 882 6,761 11%

w|r

4 Black Coring | 647 7,408 8%
5 Scraper Defect 476 7,884 6%
Total [ 7884 ] 100%
Sumber Data : Diolah Penulis
Dengan menggunakan diagram

pareto maka kita dapat segera menge-
tahui cacat apa yang harus dicari peme-
cahannya terlebih dahulu. Pareto dia-
gram bisa dilihat pada gambar 5 berikut
ini:

Persentase reject pada proses S&P
di bulan mei 2013 dapat di lihat dibawah
ini, yaitu :
e Crack (Gompal) = 4,489/7884 x 100% = 57%
THICK (pecah) = 1390/7884 x 100% 18%
Glaze Drop = 882/7884 x 100% 11%

Black Coring = 647/7884 x 100% 8%
Scraper Defect = 476/7884 x 100% 6%

Setelah semua jenis reject telah
disusun dari jenis reject terbesar hingga
terkecil maka selanjutnya adalah pem-
buatan gambar diagram pareto yang
dapat dilihat pada gambar 5 berikut ini.
Berdasarkan dari tebel dan diagram pa-
reto diatas maka diketahui bahwa jenis
cacat yang paling dominan terjadi adalah
Crack (Gompal) sebesar 57%, kemudian
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diikuti Thick (pecah) sebesar (18%),
Glaze Drop (11%), Black Coring (8%),
dan terakhir adalah Scraper Defect
(6%).

Pareto Jenis cacat di
proses S&P bulan May
2013

9.000 -~
8.000
7.000
6.000
5.000
4.000
3.000
2.000
1.000

Frekuensi Kumulatif

Jenis Cacat

Sumber Data : Diolah Penulis Gambar 5. Diagram
Pareto Proporsi Kecacatan Granite Tile.

Peta Pengendali Proporsi
Kecacatan

Peta Pengendali Proporsi Kesalahan
0.510 Produk Granite Tile

0.460

Q@

0.360

0.310

0.260 ~ g —_—lcL
0.210
0.160
0.110
0.060
0.010

° s 10 15 20 25 30

Pengamatan

Sumber Data : Diolah Penulis Gambar 6. Peta
Pengendali Proporsi

Kecacatan Produk Granite Tile
Peta kendali diatas terdapat batasan
sebagai berikut:

. UCL atau Batas Kendali Atas =0.378
. LCL atau Batas Kendali Bawah =0.279
. C bar/ Garis Tengah =0.329
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Penjelasn dari gambar 6 adalah
daerah yang masih rentang kendali yaitu
terjadi pada tanggal 1, 7, 8, 13, 18,25
menurut hasil perhitungan sedangkan
yang lain di luar batas kendali.

Root Cause Analysis (RCA)

Menurut pendapat Kalantri,Rupesh
& Chandrawat,Saurabh (2011) : RCA
adalah metode untuk mengetahui
kegagalan dasar dari setiap peralatan
atau proses secara progresif serta
Metode RCA merupakan cara untuk
mengetahui bagaimana memberikan
solusi dan memberikan penjelasan
tujaan dari target yang akan di capai.

Sumber Data : Diolah Penulis Gambar 7. Fishbone
Diagram Crack (Gompal)

5. Pembahasaan
a. Analisis Lembar Periksa ( Check

Sheet)

Analisa berdasarkan data output
produksi. Berdasarkan hasil pemeriksaan
yang dikalukan selama kurun waktu satu
bulan maka, didapatkan klarifikasi data
yang menunjukan sebagai berikut : Out
produksi selama periode satu bulan
yaitu tanggal 1-30 mei 2013.

Total Produksi = 24,000 m?2
Produk Reject = 7,884 m?2
Interprestasi: Analisa sementara

menyimpulkan bahwa produk cacat
yang dihasilkan masih cuckup tinggi,
untuk itu perlu dilakukan perbaikan-per-
baikan bagi segi material, mesin dan ke-
mampuan dari sumber daya manu-
Sianya.
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Produk Reject

M Crack

8% 6% (Gompal)

11% .

18%

B THICK
(pecah)

Glaze Drop

H Black Coring

Sumber Data : Diolah Penulis
Gambar 8. Produk Reject di S & P

b. Analisis Diagram Pareto (Pareto

Diagram)

Analisis jenis cacat produk Pada
bagian bab IV yaitu pada tabel 4 ten-
tang tabel data jenis cacat dijelakan
berdasarkan analisa sampling yang dila-
kukan oleh Quality Control depatement,
didapatkan data jenis cacat produk .

Tabel 5. Tabel Urutan Jenis Cacat

No. Jenis Deffect Jumlah % Urutan
1 | Crack (Gompal) 57% 1
2 | THICK (pecah) 18% 2
3 | Glaze Drop 11% 3
4 | Black Coring 8% 4
5 | Scraper Defect 6% 5

Sumber Data : Diolah Penulis

Interprestasi: Dari Tabel 5. me-
nunjukan bahwa jenis cacat yang paling
tinggi yaitu cacat jenis Crack (Gompal)
yang menduduki peringkat atas. Artinya
yaitu bahwa tingkatan 1 skala prioritas
yang memnbutuhkan penanganan yang
paling utama yang harus diselesaikan
dan sesegera mungkin untuk dicegah
dalam tahap produksi supaya tidak
terjadi cacat yang serupa pada produksi
berikutnya. Kemudian disusul peringkat
2 vyaitu jenis cacat THICK (pecah) dan
Glaze Drop. umber Data . Diolah Penulis

c. Analisis Histogram

Dari hasil pengukuran yang dilaku-
kan dengan penggambaran penyeba-
raan data sebagai hasil dari suatu
kejadian atau proses.
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Tabel 6. Tabel banyaknya kelas
) Nilai tengah

Frekuensi

141 1
194 4
247 15
300
353 4

115 - 167
168 -220
221-273
274 - 326
327 -379

Sumber Data : Diolah Penulis

Gambar 6 adalah suatu bentuk
gambaran tentang analisa histogram
yang digambarkan dalam bentuk grafik.
Nilai penyebaran pada titik tengah ada-
lah pada range 221-273 dengan penca-
pain nilai terbesar.

Histogram

16 -

14 -

12
.g 1: i
g ]
I
& 6

4 .

2 .

0

141 194 247 300 353
jumlah kerusakan

Sumber Data : Diolah Penulis
Gambar 9. Diagram Histogram

d. Analisis Root Cause Analysis
(RCA)

Analisis Penyebab Masalah Cacat
Crack (Gompal)

Jenis cacat Crack (Gompal) adalah
jenis cacat yang terjadi pada permukaan
granite tile dimana pemukaan tersebut
mengalami semacam gompal body yang
terjadi pada sisi atau permukaan granite
tile .

1)
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Sumber Data : Diolah Penulis
Gambar 10. Jenis Cacat Crack(Gompal)

Faktor-faktor penyebab masalah ca-
cat Crack antara lain :
e Man (Manusia)

Operator yang bertugas untuk men-
jaga laju granite tile saat masih berben-
tuk biscuit firing bisa dikategorikan se-
bagai penyebab karena kelalaian opera-
tor tersebut dalam melakukan checking
pada masing-masing line. Selain itu pula
antara operator yang satu dengan yang
lain tidak ada komunikasi yang baik
sewaktu melakukan setting ataupun
pengambilan sample.

e Equipment (Alat)

Tile atau granite tile mentah terse-
but sebelum masuk mesin kiln dibersih-
kan dengan menggunakan sikat yang
berupa kumpulan rambut-rambut halus.
Alat pembersih/sikat tersebut sudah
mulai rontok pada bagian sisinya sehing-
ga tidak sepenuhnya menyapu permu-
kaan granite tile. Conveyor yang ber-
jalan terlalu cepat juga bisa dikategori-
kan salah satu penyebabnya.

e Environment (Lingkungan)

Lingkungan pada bagian sebelum
gloss firing penuh dengan debu-debu
bekas pecahan granite tile yang dile-
takan di sisi konveyor. Hal ini bisa me-
nyebabkan debu menempel pada tile
sebelum masuk ke proses pembakaran
sedangkan sikat yang digunakan juga
sudah mulai rusak.

e Method (Metode)

Operator di S&P tidak sepenuhnya
menjalankan instruksi pada WI (Work
Instruction). Hal ini terlihat dari metode
pengambilan sample yang belum konsis-
ten. Pengambilan sample dilakukan tidak
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beraturan sehingga saat tidak ada cacat
pada biscuit firing, mereka langsung se-
gera berpindah ke tempat lain dan tidak
dilakukan pengambilan sampel lagi.

2) Analisis Penyebab Masalah Cacat
Thick (pecah)

Sumber Data : Diolah Penulis
Gambar 11. Jenis Cacat Thick (Pecah)

Faktor-faktor penyebab masalah ca-

cat Thick (pecah) antara lain :

e Machine (Mesin)
Pada proses pembakaran akhir, su-
hu yang dipakai terlalu panas se-
hingga granite tile tidak kuat me-
nahan, akibatnya adalah retak se-
dikit. Jika kandungan air pada
biscuit tile masih cukup banyak dan
diberikan suhu yang melebihi stan-
dar maka yang terjadi adalah retak
yang cukup parah atau bahkan bisa
menyebabkan granite tile terbelah
dua.

e Man (Manusia)
Operator yang melakukan setting
mesin belum pernah melakukan pe-
kerjaan ini sebelumnya sehingga
tidak begitu paham kapan harus
menggunakan suhu standar dan
kapan meninggikan atau menurun-
kan suhunya pada suatu kondisi
tertentu.

e  Method (Metode)
Karena ini adalah proses akhir yang
sangat menentukan keualitas ke-
kuatan granite tile, maka akan sa-
ngat baik jika proses penyettingan
mesin dilakukan langsung oleh su-

pervisor atau minimal operator
yang sudah terbiasa mengopera-
sikannya.
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e Environment (Lingkungan)
Suasana yang sangat panas diseki-
tar mesin gloss kiln menyebabkan
operator malas melakukan penge-
cekan kondisi mesin terutama untuk
mengecek roda konveyor apakah
berfungsi semua atau tidak.

e. Usulan Perbaikan Masalah
Beberapa usulan perbaikan yang

diusulkan pada proses S&P adalah
sebaiknya manusia (operator), sebaik-
nya pilihlah operator yang benar-benar
mempunyai keahlian yang baik (teram-
pil), berpengalaman dan terlatih untuk
melakukan proses pengolahan di lantai
produksi.

% Untuk lingkungan kerja, sebaiknya
diperhatikan kenyamanan lingkung-
an kerja, seperti kebisingan yang di
sebabkan oleh suara deru mesin-
mesin produksi dengan memberikan
peredam suara pada sumber suara
bising mesin-mesin produksi seperti
serat fiber 600 (alat peredam suara
dalam ruangan) dan dilakukan per-
baikan terhadap tempat kerja agar
operator dapat bekerja dengan baik
yaitu dengan lingkungan kerja yang
bersih

% Metode kerja, sebaiknya dilakukan
pembaharuan prosedur kerja/prose-
dur yang terencana dan sistematis
seperti membuang kegiatan yang
tidak perlu dalam SOP (Standart
Operation Procedure) diproses S&P.

% Peralatan yang dipergunakan tidak
berkarat juga harus lengkap, dan
bagus serta dapat dipergunakan
sesuai dengan fungsinya.

% Operator yang bekerja diberikan
pelatihan seperti pemahaman sis-
tem kerja mesin, dan pengawasan
ketika bekerja, agar ia menjadi lebih
serius dan hati-hati dan konsentrasi
dalam bekerja.

% Setiap penerimaan kiriman bahan
baku dilakukan pemeriksaan seperti
mengambil sampel dari tangki truk
pembawa lateks untuk memastikan
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1)

2)

3)

4)
5)

bahwa kualitas bahan baku standar.

Penerapan Tujuh Langkah

Peme-cahan Masalah

Langkah 1. Mencari masalah utama

Masalah utama vyang dihadapi

adalah adanya kesalahan dalam

melakukan proses sorting dan
polishing.

Langkah 2. Mencari penyebab-

penyebab atau problemanya

Dari diagram sebab akibat dapat

ditentukan penyebab masalah yang

berpengaruh yaitu :

e Lingkungan kerja panas dan
bising

e Operator tidak konsentrasi, dan
tidak memahami metode yang
seharusnya ia gunakan serta
kurangnya pengawasaan.

e Mata pisau pemotong sisi tile
sudah mulai tumpul serta ku-
rangnya perawatan maupun
kebersihaan mesin tersebut.

e Metode kerja kurang terencana,
kurang dipahami oleh operator
itu sendiri, tidak jelas dan tidak
sistematis

Langkah 3. Menentukan sumber
penyebab yang berpengaruh.
Sumber penyebab yang paling
berpengaruh adalah operator yang
tidak memiliki ketrampilan, bahan
baku yang tersedia kurang baik,
mesin dan peralatan yang terbatas,
serta metode kerja yang tidak me-
miliki prosedur yang teratur. Sum-
ber penyebab lainnya dapat dilihat
pada diagram sebab akibat.

Langkah 4. Rencana Penanggu-

langan.

Langkah 7. Pelaksanaan

penanggulangan

Setelah perencanaan penanggu-

langan disusun rencana dilaksana-

kan, pelaksanaan penanggulangan

dapat dilihat pada Tabel 5.6.
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Tabel 7. Pelaksanaan Penanggulangan produk reject di

S&P

pppppp

Lantai produksi
S&P

Maintenance
bekena S&P perusahasn

2
dis a

 Setuap penerimaan bahan baku + Sebelum
dilakukan pemenksasn bekerja Bagian Quality

Contrel Perusabaam

Sumber Data : Diolah Penulis

6)

7)

1)

Langkah 6. Meneliti /memeriksa
hasil perbaikan
Perbaikan yang kita lakukan dipe-
riksa apakah hasilnya sudah baik,
apabila hasilnya belum baik, ulangi
kembali langkah-langkah mulai dari
permulaan lagi sampai tercapai hasil
yang memuaskan. Tiap kali dibuat
diagram pareto, histogram dan dia-
gram sebab akibat untuk menge-
tahui perbaikan yang telah dicapai.
Langkah 7. Membuat standard
Untuk mempertahankan hasil yang
telah dicapai dan untuk mencegah
terulangnya masalah yang sama
maka perlu dibuat suatu peraturan-
peraturan dan tata cara kerja serta
suatu standard, yaitu :

e Kondisi lingkungan kerja dibuat
lebih mendukung kegiatan kerja

e Operator diharuskan untuk ma-
kan sebelum memulai peker-
jaannya agar tidak kehabisan
tenaga saat beraktivitas.

e Pemeriksaan material / bahan
baku dilakukan pada saat mate-
rial diterima

e Metode kerja direncanakan le-
bih dulu dan dibuat lebih sis-
tematis

e Menggunakan peralatan yang
lengkap dan layak pakai.

Penerapan 5 S di Lingkungan
Proses produksi S&P

Seiri (Pemilahan) kegiatan pemilah-
an, penyingkiran dan penyimpanan
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2)

3)

barang-barang yang diperlukan

atau tidak diperlukan untuk ke-

giatan produksi di tempat kerja.

Usulan perbaikan untuk bagian ini

adalah sebagai berikut:

e Mesin-mesin yang sudah tua
dan sering rusak.

e Komponen mesin yang sudah
tidak terpakai

e Sampah-sampah sisa potongan

e Tumpukan barang-barang sisa
hasil produksi cacat

Seiton (Penataan) kegiatan penga-

turan dan pemberian tanda untuk

barang-barang yang diperlukan dan
penempatan barang tersebut pada

lokasi yang tetap dan mudah di-

jangkau untuk mendukung kegiatan

produksi. Usulan perbaikan untuk
bagian ini adalah sebagai berikut :

e Pencahayaan di lantai produksi
haruslah mencukupi agar ope-
rator dapat bekerja lebih baik
seperti pada proses sorting dan
polishing

e Peralatan yang digunakan sela-
ma proses produksi berlang-
sung seperti diletakkan di meja
peralatan.

e Botol minyak pelumas yang di-
gunakan untuk mesin produksi
disimpan di rak dinding.

Seiso (Pembersihan) kegiatan yang

menekankan pada pemisahan, pem-

bersihan tempat kerja dari debu
dan yang lainnya dengan tujuan
untuk menjaga kebersihan tempat
kerja dan keselamatan kerja. Dalam
menjalankan program ini, setiap
bagian tidak dibedakan dan semua
pekerja di perusahaan wajib melak-
sanakannya. Kegiatan yang wajib
dilakukan oleh semua pekerja ada-
lah menyapu lantai, membersihkan
tempat-tempat peralatan, dan mela-
porkan kondisi yang tidak aman
seperti lantai licin. Program ini
dapat berjalan dengan baik dan
lancar apabila perusahaan dapat
membuat suatu jadwal kebersihan
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4)

)

secara berkala untuk setiap pekerja
yang bekerja di perusahaan terse-
but. Seiketsu (Rawat)
Seiketsu (Pemantapan) kegiatan un-
tuk melaksanakan tugas-tugas yang
diimplementasikan dan dijalankan
secara konsisten. Perusahaan perlu
membuat suatu persetujuan 5S
yang disepakati secara bersama
oleh semua pekerja sehingga perse-
tujuan tersebut menjadi suatu
aturan yang mewajibkan pekerja.

e Operator harus memiliki kete-
rampilan di bidang masing-ma-
sing

e Operator harus mendapatkan
pengawasan saat bekerja

e Ketelitian operator saat melak-
sanakan proses kerja

e Pengadaan (penggunaan) ba-
han baku diproses secara baik.

Shitsuke (Pembiasaan) adalah suatu

disiplin diri mengenai program 5S

sehingga setiap pekerja meman-
dangnya sebagai suatu budaya
perusahaan yang harus dilaksa-
nakan secara terus menerus. Untuk

menjadi dasar perbaikan terus
menerus (continuous improvement),
pihak  perusahaan dan para

pekerjanya dapat melakukan diskusi

setiap periode waktu yang ditetap-

kan.

e Meletakkan alat pendukung
yang penting bercampur de-
ngan barang-barang yang tidak
berguna. Hal ini harus dihilang-
kan prinsip meletakkan barang
pada tempatnya harus dibiasa-
kan.

e Melakukan pekerjaan menggu-
nakan disiplin ilmu dan dengan
penuh tanggung jawab se-
hingga pekerjaan yang dilaku-
kan secara rutin akan menjadi
suatu kebiasaan yang baik dan
mengurangi kesalahan dalam
menjalankan tugas serta me-
ngurangi produk cacat yang
akan dihasilkan.
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e Membiarkan mesin dalam ke-
adaan kotor dan rusak. Ini per-
lu diubah dan kita seharus-nya
membiasakan kegiatan mem-
bersihkan dan melakukan pera-
watan mesin sebelum dan se-
sudah mempergunakan.

e Tetapkan jadwal periodik untuk
melakukan audit 5S. minimum
setiap minggu pada tingkat
supervisor dan setiap bulan pa-
da tingkat manajemen untuk
kesuksesan implementasi pro-
gram 5S, dan terus menerus
melakukan peningkatan kinerja.

h. Standarisasi

Untuk menjamin usulan-usulan per-
baikan yang dibuat tersebut dapat ber-
jalan dengan baik, maka perlu di-
buatkan suatu prosedur kerja yang
mengatur setiap operator, mesin dan
metode dalam proses kerjanya. Pada
tahap analisis diatas, yang menjadi
permasalahan utama pada proses pro-
duksi di S&P. Kecacatan produksi yang
terjadi selain disebabkan oleh jenis
bahan yang kurang bagus dan ketidak-
telitian operator, juga disebabkan oleh
tidak tersedianya suatu prosedur kerja
(SOP) pada kedua proses tersebut. Hal
ini tidak hanya berarti sekedar mema-
tuhi teknologi, manajerial maupun stan-
dar operasional yang berlaku, tetapi
juga memperbaiki proses yang ada da-
lam rangka membawa standar yang
menuju ke tingkat yang lebih tinggi.

6. Kesimpulan dan Saran
Kesimpulan

a. Ada 5 macam jenis kerusakan/pro-
duk cacat yang terjadi diproses pro-
duksi S & P yaitu:
e Crack (Gompal)

Thick (pecah)

Glaze Drop

Black Coring

Scraper Defect

Terlihat pada histogram yang di

peroleh dari data check sheet di
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peroleh hasil bahwa produk cacat
yang di hasilkan dalah bulan mei
sebesar 7888 M2 dari 24000 kali
pengawatan dalam waktu 30 hari,
yaitu: Crack(57%), Thick (18%),
Glaze Drop (11%), Black Coring
(8%),Scraper Defect (6%).

Setelah di lakukan analisa dan
evaluasi di peroleh penyebab-pe-
nyebab kerusakan diproses S & P
yang selama ini terjadi yaitu:
Lingkungan kerja yang panas dan
bising
Metode kerja yang kurang baik
Operator kurang terampil dan
terlatih
Mesin dan peralatan kurang leng-
kap.

Perencanaan perbaikan mutu pro-
duk diproses S&P yang diusulkan
untuk mengurangi pruduk cacat
adalah menggunakan siklus PDCA
yang memecahkan masalah dengan
menentukan  prioritas  masalah
berdasarkan diagram sebab akibat

(Cause And Effect Diagram) yaitu

pada perbaikan di lantai produksi.

Perencanaan perbaikan mutu terse-

but adalah:

e Menciptakan lingkungan yang
nyaman dan bersih dengan
melengkapi ruangan filter atau
exhaust fan untuk kebersihan
udara di lingkungan kerja, me-
ngatur sirkulasi udara dalam
ruangan, mengurangi agar ti-
dak terlalu banyak memberikan
polusi suara, membersihkan
ruangan kerja dari kursi-kursi
supaya operator lebih leluasa
bekerja.

e Dilakukan pelatihan untuk ope-
rator untuk meningkatkan ke-
mampuannya, lakukan penga-
wasan selama proses pengolah-
an, agar para operator lebih
serius bekerja. Dianjurkan ope-
rator agar makan secukupnya
agar berenergi dalam bekerja,
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juga untuk operator dianjurkan
agar betul-betul memanfaatkan
waktu istirahat.

e Metode kerja yang dibuat harus
betul-betul dipahami oleh ope-
rator, metode kerja direncana-
kan lebih dulu dan lebih siste-
matis

e Peralatan dilengkapi, jumlah
peralatan harus sesuai dengan
kebutuhan peralatan harus
selalu dicek dan diservis (dira-
wat) secara berkala.

Standarisasi yang dapat diterapkan
adalah penerimaan bahan baku sebe-
lumnya harus dilakukan pemeriksaan
dan pemilihan bahan baku yang ber-
kualitas baik, perawatan mesin dilaku-
kan secara berkala (bersifat prefentive)
untuk mencegah adanya gangguan
mesin ketika proses produksi berlang-
sung, operator diwajibkan mengikuti
prosedur pengolahan di proses S&P
maupun spada setiap departemen di
lantai pabrik, operator memiliki kemam-
puan dan kesiapan diri sebelum melak-
sanakan kegiatan produksi di lantai
pabrik, dan disiplin waktu kerja harus
tetap dilaksanakan sesuai jadwal kerja
yang telah dibuat oleh pihak manajemen
perusahaan

Saran

e Sebaiknya Dilakukan pelatihan ter-
hadap operator lantai produksi S&P,
sehingga kualitas dapat terus di
tingkatkan yang juga akan mening-
katkan produktivitas dari para
operator.

e Diharapkan penerapan Kaizen Dan
siklus PDCA (Plan-Do-Check- Action)
tetap dilaksanakan agar kualitas
produk tetap terjamin dan terus
meningkat.

e Perlunya penelitian lebih lanjut da-
lam menentukan standarisasi yang
dapat dijadikan standar perusahaan
sebagai sikap kerja.

e Melakukan pengawasan yang lebih
kontrol

e Melakukan pemantapan dan pem-
biasan pada karyawan didalam pe-
laksanaan 5-S.
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