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INTISARI

Pengendalian kualitas dilakukan untuk menghasilkan produk yvang memenuhi
standar vang direncanakan. Tujuan penulisan makalah ini adalah untuk
mengidentifikasi faktor-faktor penyebab dan mengatasi permasalahan cacat pada
karung plastk berbahan dasar polipropilena di PT. Sama Surya Perkasa.
Permasalahan cacat pada karung plastik berbahan dasar polipropilena adalah cacat
jahit dan cacat body. Metode untuk menyelesaikan permasalahan menggunakan
siklus PDCA { Plan-Do-Check-Action) dengan bantuan diagram sebab akibat untuk
mencar akar permasalahan dan cacat jahit dan cacat hewfv. Fakior yang dianalisis
dalam diagram sebab akibat adalah mesin, manusia, dan matenal. Faktor penyebab
yang paling berpengaruh terhadap cacat jahit disebabkan oleh sisa hasil produksi
karung cacal yang mengganggu pergerakan belf comvervor. Sedangkan Fakior
penyebab yang paling berpengaruh terhadap cacal body disebabkan oleh sisa hasil
produksi karung cacat yang menempel pada pisau Aot cuner dan menyebabkan
kenaikan subu, dari yang seharusnya 274°C-277°C menjadi sekitar 278°C pada
permukaan pisau kot cwtier, Hal i dikarenakan belum ada SOP (standart
operational procedure) tertulis pada unit ewomatic cutting xewing. Upaya
mengatasi permasalahan cacat jahit dan cacat bedy vaitu dengan membuat SOP
tertulis pada unit tersebut untuk mensiandarisasikan proses. Diperoleh penurunan
cacal jahit dan 2.6% menjadi 1.46% sedangkan penurunan cacat body dari 2.02%
menjadi 1.47%.

Kata kunei: Karung Plastik berbahan dasar polipropilena, Cacat jahit, Cacat body
dan PDCA (Plan-Do-Check-Action)

111



ABSTRACT

Cuality control s carried aout o produce products that meet the planned standard's.
The purpase of this paper is lo ldentify the causative foctors and overcome the
problem of defectys in pofvpropyviene -based plastic bags of PT, Sami Siurva Perkosa.
Problems with defects in plastic bags made from polyprapvlene are sewing defects
and hody defects. The method to salve the problem uses the PIDCA {Plan-Do-Check-
Action) cvcle with the help of @ causal diogrom to find the rool cose of sewing
defects and body defects, The factors analvzed in the causal diagram are machines,
people, and materials. The moxst infleential factor for sewing defecty is the residual
production of defective sacks which interferes with the movement of the comeyor
belt, While the mosi influential factor for body defects s caused by the residual
production of dofecive socks’ aftached o the hot owlter blade aond couses a
temperature increase that sfrowld be 285° C to around 2877 C an the surface of the
hot cutter Made, this s because there isno standard operafing procedure (S0P,
operational procedure) writfen on He ambowatic cuffting sewing umil, Efforts fo
overcome the problea of sewing defects-amid body defects are by making a written
S0P gpethe unit to standardize the process. There waxs a decrease insewing defects
Sfrom 2.6% o T 46% whife o decreaxe in bodly defocts from 2.02% to 1.47%

Keywords: Polypropilene Plastic Sacks, Sewing Defects, Body Defects, PDCA
{Plan-Do-Check-Action)
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BABI
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Pada era globalisasi saat ini, industri di Indonesia berkembang
semakin pesat dan membuat sebiap perusahaan bersaing untuk memajukan
perusahaannya hidak terkecuali perusahaan manufaktur. Indusin manufaktur
secara umum Hdak dapast lepas dan peran industn kemasan. Bahkan sening
perkembangan ke arah mdusin 4.0 dan menghadaps adaptasi kebiasaan baru,
produsen pengemassn diharapkan mampu menciptakan movasi sehingga
memenuhi dan mengikuti tren masa kini (Jannah, 2022).

Kementerian perindustrion menetapkan industn plasuk hilir sebagai
scktor prioritas pengembangan pada tahun 2020-2035. Prospek industn
plastik dan karet hilir di Indonesia cukup potensial untuk dikembangkan
karenamerupakan sektor vital dengan ruang hingkup hulu, antars. hingga hilir
vang dibutubhkan banyak industn lam dan memiliki variasi produk beragam
{Kemenperin, 2015).

PT. Sami Surya Perkasa merupakan salah satu industn mamfactring
vang bergerak pada bidang kemasan khususnya penganyaman karung plastik.
Perusahaan im1 menghasilkan berbagai macam produk seperti, karung plastik.
karung wltrasonic, fumbeo bag, cement bag, terpaulin PE, terpal layar, box bag,

geotextile roll, inner-inner dan benang multifiltlamen:. Perusahaan



memproduks: berdasarkan pesanan atau supplier (PT. Sami Surya Perkasa,
2022).

Karung plastik yang diproduksi di perusahaan ini salah satunya adalah
dan bahan polipropilena. Pada proses pembuatan produk karung plastk
terdapat beberapa kecacatan dan setisp umit, penulis hanya menganalisis
kuahtas produk karung plastik yang dihasilkan dan unit awiomatic cuiting
sewing saja, karena di unit milah lebih banvak ditemukan kamung cacat jika
dibandingkan dengan unit lainnya. Terdapst dun jenis cacat pada unit automaric
cutting sewig, jems cacat produk yang paling mendominasi adalah cacat jahit,
produk caeat jahit im selanjuinya akan masuk proses perbaikan. Jems cacat
selanjutnya adalah cacal bedy, produk cacal body ini selanjutnya akan dijual.
Cacat jahit dan cacat body tersebut dapat mengumngi keuntungan perusahaan
schinggn diperlukan identifikas: serta cara untuk meminimalisir hal tersebut.
Standar maksimal kecacatan produk yaiu 2% (PT. Sami Surya Perkasa, 2022)

Pengendalian kualitas merapakan teknik vang dilakukan mulai dani
proses sebelum dimulainya produksi, jalannya proses produksi sampai ak hir
proses produksi Pengendalian kualitas dilakukan untuk menghasilkan produk
yang memenuhi standar yang diingmkan dan direncanakan, sertn untuk
menmgkatkan kualitas produk yang tidak memenuhi standar vang ditentukan
agar sebisa mungkin dapal mencapai kualitas vang memadai (Dmiaty, dkk,
2019).

Kualitas produk merupakan kemampuan suatu produk untuk

menjalankan fungsinya. termasuk daya tahan, ketepatan wakiu operasy,



perbaikan waktu serta atribut lainnya yang bemilai. Kualitas memainkan peran
penting dalam industnn manufaktur, karena berfungsi sebagai knteria untuk
menilai kesiapan industn (Salomon dkk, 2015},

Proses produksi suatu perusahaan senng dijumpal ketidaksesuaian
dengan standar produk vang dihasilkan yaitu produk yang dihasilkan rusak atau
cacat. Perusahaan perlu melakukan perbaikan untuk menghindan dan
mengurangi cacat produk. Produk cacat adalah produk yang tidak memenuhi
standar kualitas yang telah ditetapkan {Hethara dan Poenomo, 2019).

Pengendalian kualitas dilakukan untuk memashkan produk dan
layanan yang diproduksi oleh penusahaan telah memenuhi standar kuahias
vang ditetapkan sehingga memenuhi standar tersebut (Syahrullah dan Lrm,
2019}, Salah satunya menempkan meiode siklus PDCA (Plaw-Do-Check-
Action) sebagai perbaikan secora berkesmambungan untuk meninglkatkan

kuahtas produk.

Fermasalahan

Berdasarkan uraian latar belakang diatns, maka dapat dimomuskan
permasalahan yang akan dikaj oleh Tugas akhir ini, vaitu:
|. Faktor-faktor yang mempengaruhi tenadinya kegagalan proses umil
automatic cutting sewing yang menyebabkan cacat jahit dan cacot body
pada produks: produk karung plastik berbahan polipropilena lebih dan

standar maksmal kecacatan produk 2%.



2. Melakukan upaya mengatasi permasalahan cacat jahit dan cacat body dan
mengetahul penurunan cacat jahit dan cacat body setelah dilakukan

pengendabian kualitas dengan PDCA { Plan-Do-Check-Aetion).

C. Tujuan

Berdasarkan urmian permasalahan diatas, maka tujuan dari Tugas

Akhir ini adalah sebagai berikut :

l. Mengidentifikasi Faktor-faktor yang mempenganihi tefjadinya kegagalan
proses unit automaric cutting sewing yang menyebablkan cacat jahit dan
cacat body pada produksi preduk karung plastik berbahan polipropilena
lebih dan standar maksimal kecacatan produk 2%.

2. Mengetahui upaya untuk mengatasi cacat johit dan cacat body dan mengetabui
penurunan cacat jahit dan cacat bedy setelah dilakukan pengendalian

kualitas dengan PDCA (Plan-Do-Check-Action ).
D. Manfaat

Penulisan tugas akhir im diharapkan dapat membenkan manfaat,
diantaranya adalah:
|. Bagi perusahaan

Penelitian ini diharapkan dapat menjadi bahan masukan untuk mengatasi

masalah cacatl kepamlan proses unit awiomatc cutting sewing pada proses

pembuatan produk kanmg plashk berbahan polipropilena. serta menjadi bahan
mastkan untuk mengurangi jumlah masalah cacat kepspalan proses it



andfernatic cudtirg sewirg pada proses pembustan produk kaning plastik berbahan
polipropilers.

. Bag pembaca

Menambah pengetahuan dan wawasan tentang cara penanggualngan cacat
kegagalan proses unt antonsaiic cutting sewing pada proses permbuatan produk kanng
plastik berbahan polipropilena.

. Bam pendidikan

Membantu memecahkan masalsh dalam duma industn  tentang
pengendalian kualitas cacal kegagaln proses unil autmatic cuiting sewing pada
proses. pembuntan produk kaning plastk berbahan polipropilena yang berguna
untuk bahan referensi dan literatur pembelajaran dalam dunia industri.



A.

BABII
TINJAUAN PUSTAKA

Plastlk

Plashk merupakan salah satu jenis makromolekul vang dibentuk
dengan proses polimensasi. Polimerisasi adalah proses penggabungan
beberapa molekul sederhana {monomer) melalui proses kimia menjadi molekul
besar {polimer). Plastik mempunyai itk didih dan titik beku yang bervariasi,
tergantung dan monomer pembentuknva. Monomer vang sering digunakan
etena ( C;Hy ), propena (C;H ), stirena { Cg Hy ), vinil klonda, nilon, dan karbonat
{COz). Produksi utama pembuatin plastik selama ini berbasis bahan baku

turunan minyak bumi {Beyene, 2014},

Plastik memilik1 sifat yang lunak dan keknstalan rendah. Plastk
terbentuk dari beberapa monomer dan berubah menjadi polimer-polimer vang
tergabung dan beberapa monomer akan membentuk rantan yang sangat
panjang. Pola rantai pada polimer dibagi menjadi dua jenis yaitu amorf dan
knstalin. Polimer diklasifikasikan berdasarkan struktur makromolekul dan
mekanisme tkatan di dalemnya. Berdasarkan knitenia tersebut, polimer dapat
dikategonkan menjadi tiga kelompok. yaitu termoplastik. termoset dan

alastomer { Rochmadi dan Permono, 2018).



l. Termoplastik
Polimer terdin dan makromolekul dengan rantai lurus atao
bercabang. seperti dnlustrasikan pada gambar |. yang menyatu bersama

dakam 1katan antar molekul vang disebut termoplastik.

Molekul Rantai Lurs  Molekul Bercabang

Gambar |, Bentuk molekul rantai polimer
Sumber : mechanicalland. com

a) Termoplastik Amorf
Polimer dengan banyak rantal molekur cabang dan dengan rantai
samping vang panajng tidak dapat dikompakkan karena struktur yang
tidak teratur. Rantal molekul-molekul ini bersaling-silang melilit seperts
benang kusut. Plastik vang tidak terstruktur disebut termoplastik amorf,

benkut menggambarkan rantai polimer amorf.

Gambar 2. Rantai polimer amorf
Sumber : mechanicalland.com



b} Termoplastik Semiknstalin
Bagian tertentu dan rantai molekul yang tersusun dalam susunon
vang mapal, padat dan teratur. Termoplastik vang memiliki bagian

kristalm dan amorf ditunjukan pada gambar 3.

MDD/

\J
SoAg
Gambar 3, Rantai polimer semmiknistalin

Sumber : mechanicalland.com

Perbedaan antara termoplastik amorf dan knstalin dapat dilibat
pada tabel. | benkut:
Tabel |. Perbedaan antara termoplastik amorf dan knistalin

Amorf Kriztalin
s ABE & s
®  devides ®  Mlom
& Padpoarieunine {PC) & Pofperklese [FE)
Contoh materal ¢ Podiiveess (P51 s Patypeapylene (PP
®  Podveimel Chinride ®  Thermopiaste Pelyesnr
(FYC)
= Ntvvene Acrilondinile
(SAN]
irenms maobrknl ncak padn
Plifcro strukiiur Chricninzi molekul neak saud s Nguid, betpi
ibalamm (s wii il nmugon terbemiull keistalin-krnstala
S pastut sk Ease ol
Melehch pada rentarg Mempuanyamyy lemparabur
Benksi terhadap panas tempemmiur eremiu | tdnk leleh vany jelss
nids temperntur keleh yung
Jelash
# Transpamn ®  Tramyucend stal yagine
Sifai-ssfat umum *  Ketabanan kimis buruk | # Ketabanons kimia sangat
Farlumeeteic whiplbigy baik
remda  sanl moklmg #  Vidureetric shrimbioge
*  Umumnya kurang kust tingg saat malding

Sumber : UGM Press



2. Termoset
Termoset adalah polimer yang mempunyai struktur ikat silang

yang rapat {jauh lebih banyak dan mpat danpada elastomer). Ikatan sifang
termoset dapat dilihat pada gambar 4.

._I'-I—l-l!._.i._ aeeta,

e

Mkl grmgar

Crambar 4. lkatan silang pada lermoset
Sumber : mechanicalland.com

Tkatan silang inilah yang membuat termoset tidak meleleh saat
dipanaskan melainkan menjadi tambah keras. Sifat makin mengeras jika
dipanaskan i disebabkan oleh ikatin silang yvang tidak dapat terlepas sat
sama lain {berkaitan}.

3. Elastomer

Rantai molekul dan elastomer mempunyai sedikit jumlah ikatan

stlang dan tersusun secara acak (kehdakteraturan). Gambar 5. berikut

merupakan gambaran ikatan silang pada elastomer

b = T

Mokekul Berhubungan siiang

Gambar 5. Ikatan silang pada elastomer
Sumber : mechanicalland.com
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Termoset dan elastomer dikategonkan sebagai polimer ikatan
silang (cross fink; karena setiap individunya dihubungkan dengan tkatan
penghubung (transverse bond). Pada temperatur ruang, molekul yang
mempunyai banyak croxs link akan sangat keras (hardness) tetapt mudah
patah {Arirtle) yaitu sensitif terhadap beban kejut {impace). Seperti halnya
elastomer, termoset tidak meleleh jika dipanaskan karena banyaknyva cross
firik.

Polimer knstalin umumnya terdin dan knstal-knstal yang
membaur dengan struktur amorf. Polimer dapat membentuk knstal apabila
memiliki struktur rantai atay segmen rantal vang bergabung sangat dekat
sehingga gaya Van der Waals dapat memainkan peran, dan tidak terbentuk
bulk dalam rantai harus tdak bersifat polar, Polimer mengknstal pada
temperatur tertentu ketiks segmen-segmen rantai molekul mencapai posist
lurus dalom gerakan yang tidak beraturan. Dh sini lemperatur memegang
peranan penting, dan kecepatan knstalin akan menentukan besamya ukuran
kristal.

Berdasar penjabaran di atas dapat disimpulkan 3 jenis plastik, yaitu
termoplastik. termoset dan elastomer, dapat dilthat pada tabel 2.

Tabel 2. Jenis plastik beserta contohnya

Jenis Plastik Contoh
Polipropilena,  polictilena,
Thermoplastik polistirena, polivindl krorida,
ABRS, nilon, policter,
polikarbonat,
Thermosel Resin epoksi, resin oalkic,
UF, MF. PF.
Elastomer Karet alam dan karel sintetis

Sumber: UGM Prezs
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B. Pollpropilena

Polipropilena disusun oleh sekumpulan monomer berupa senyawa
yang mempunyai struktur (CH, = CH — CH; ). Proses polimensasi i1 akan
menghasilkan suatu rantai linier berbentuk -A-A-A-A-A- dengan A adalah

propilena yang merupakan monomer penyusun polipropilena. Seperti yang

ditunjukkan pada gambar 6.

H CH CHy t':H, CH; | CH,

\ ¥, H é H LM é H |

i lfi:_\,r — ""l.f!: ,.-I--\._':I-:__.irh_hé__.-'l'\-\,‘_\- L I .i'f

H H W[ H b H

IIP H r-ll LF i
propinna

(praperui] pokropena

Mohnes pralimes

Gambar 6. Reaksi perubaban polipropilena
Sumber : roboguru.ruanggun.com

. Polipropilena memiliki sifat sehagai berikut:
a) Tahan panas.
b} Tidak mempunyal warna.
¢} Daya renggang vang relatif tinggi.
d) Mempunyai ketahanan terhadap bahan-bahan kimia.
e} Dapat larut dalam senvawa organik.
2. Sifat fisik polbpropilena, yaitu:
4) Mudah terbakar,
b} Isolator vang baik.

¢) Massa jemis rendah.
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d) Bertekstur kenval dan tidak mudah robek.

¢} Tahan terhadap kelembaban.

3. Sifat mekanik pohipropilena, yaitu:

a) Kekuatan (Siremgeh) Dibandingkan polimer lam polipropilena
mempunyai kekuatan tarik, kekuatan lentur, dan kekuatannya lebih
tinggi, tetapt memilk: ketahanan terhadap beban impak yang rendah.

b} Ketangguhan (Toughaess) Polimer im memilki ketahanan terhadap
bahan kimia yang tinggi, tetapi ketahanan terhadap beban impak mya
rendah. Polipropilena dapat mengalomi degradasi rantai saat terkena
radiasi izltra violet dari sinar matahar.

¢) Kekakuan (Stiffress) Memilki kekakuan yang cukap baik dan tidak

mudah sobek.

kalslum Karbonat

CaCO, adalah kalsmm karbonat yang umumnya bewama putih dan
umumnya sermg djumpai pada batu kapur. kalsit. marmer, dan batu gampmg.
Selamn itu kalsmam karbonat juga banyak dijumpai pada skalaktit dan stalagmat
yang terdapat di sekitar pegunungan. Karbonat vang terdapat pada skalakirt dan
stalagmut berasal dan tetesan air tanah selama rbuan bahkan jutaan tahun.
Senyawa CaCO; biasa digunakan untuk bahan bangunan seperti komponen
semen dan cat tembok. Dalam industn plastik, bahan tersebut memaliki peran
vang sangal pepting yang merapakan campuran yang senng ditambahkan pada
produk plastik. D1 dalam industn plastik, kalsium karbonat digunakan untuk
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pewarnaan. Semua produk plastik yvang tadinya buram, maka akan menjadi
lebih putih. Selain menjadi berwarna, produk vang ditambahkan dengan bahan
tersebut akan tampak lebih cerah. Selan itu, kalsium karbonat juga mampu
menghasilkan produk plastik yag lebih glossy, permukaannya akan tampak
bening dan cemerlang. Dengan begitu, produk yang dihasilkan pum akan
tampak lebih menank dilihat.

Mesin Ekstruder

Mesin yang digunakan adalah mesin ekstruder, mesin ekstruder
adalah mesin untuk memproses benang/pita. Kualitas hasil proses ini sangat

berpengaruh terhadap proses selamjuinya dalam tahap pembuatan karung (FT.
Sami Surya Perkasa, 2022). Mesin ekstruder ditunjukan pada gambar 7.

Gambar 7. Mesin ekstruder
Sumber : lohiagroup.com

Bagian dan ekstruder {Zaman dkk. 2017} :
|. Awto loader thopper) dan drving anit yaitu bagian yang berfungsi untuk

mensuplal resin kedalam screw pada hopper terdapat drving wndt yang
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berfungsi untuk menghilangkan kandungan air sehingga resin tidak
menggumpal saat turun kedalam screw, untuk polipropilena drving wnit

di serting s'pada suhu T0°C. Awio loader ditunjukan pada gambar 8.

Gambar 8. Hopper
Sumber ; igsdirectory.com

2. Dasing unit yaitu bagian yang berfungsi untuk mencampur bahan aditif,

bahan aditif yang umum dipakai adalah CaCO,. Dosing unit ditunjukan

pada gambar 9.

Gambar 9. Dosing wmit
Sumber : madeinchina.com

3. Serew merupakan bagian ektruder berbentuk as vang berputar didalam

bamrel berfungsi untuk mengalirkan resin menuju T-die. Pada serew
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terjadi pemanasan resin dengan seiting temperature (215-280°C). Screw

ditunjukan pada gambar 10.
Hetix Angl
El::;nﬂl BHX AnEE |:||_|1¢|,|“E
Material Flow " Pitch Flight
—
T
Haln Diarmeter

Channel Depth -

Tralling Flight ~ Channel Flght

Gambar 10. Serew
Sumber : plastis.gl

4. Screen changer yang berfungsi sebagai filter dani kotoran-kotoran vang

ikut masuk terbawa resin. Screen changer ditunjukan pada gambar [ 1.

Gambar 1 1. Sereen filter
Sumber : Alibaba.com

E. Mesin Winder

Proses winding benang yang terjadi pada mesin winder adalah proses
penggulungan benang pada bobin ke dalam bentuk dan ukuran terteniu, bentuk
dan ukuran gulungan disesuatkan dengan kebutuhan produksi.

Pada prinsipnya proses penggulungan di mesin winder terjadi akibat
putaran cones yang dipasang pada penjepit atau cradle yang bergesekan
dengan silinder/drum berlur, sehingga benang dan alur silinder disuapkan
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pada cones dan kemudian tergulung dengan gulungan berbentuk menyilang
teratur sedemikian rupa di hampir seluruh permukaan cones (Sulam, 2008).

Mesin winder ditunjukan pada gambar 12,

Gambar [ 2. Mesin winder
Sumber : Ahbaba.com

F. Mesin Circular Loom

Mesin circwdar loem atou mesm anyam bundar adalah mesm anyam
berbentuk bundar yang digonakan ontuk membuat kan anyam pakan
(Kemnaker, 2014), Pada mesin circudar ivom benang plastik dianyam secara
otomatis untuk dijadikan karung plastik. Mesm ini akan berhent: jika salah satu
benang plastik tersebut putus, baik itu benang horisontal (benang +if) ataupun
benang vertikal (benang sheetle). Oleh karena itu sefiap mesin circndar loom
membutuhkan satu operator untuk menyambung benang jika benang fersebut
pufus.

Karung plastik yang sudah dianyvam, digulung secara otomatis dalam
suatu gulungan aton berbentuk rolf (roll sheer). Secara umum mesin circufar

leorn memihkl beberapa bagian penting, yaitu.
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Rak creel berfungsi sebagai rak atau tempat benang warp atau lusi. Pada
rak creef ini terdapat lubang yang akan dilalui drepperidrop wire dengan
fungsi sebagai pemberal yang akan selalu menjaga ketegangan benang

warp atau lusi. Rak creel ditunjukan pada gambar 13.

Gambar 13. Rak creel

Sumber : Albaba.com
Mesin Utama berfungsi sebagai tempat proses menganyam benang
menjadi kain. Hal i terjads karena benang warp (lusi) dan benang wef
{pakan) saling bersilangan sehingga menghasilkan kamn (Sami Surya
Perkasa, 2022)

Mesin utama ditunjukan pada gambar 14.

Gambar 4. Mesin utama
Sumber ; PT. Sami Surya Perkasa
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G. Mesin Awtomatic Cufting Sewing

Pada unit awiomatic cutting sewing, dilakukan proses produksi
menggunakan mesin aulfomatic cutting sewing dengan suhu hor curter 274°C-
277°C gulungan kanmng akan dipotong dan dijahit secara otomats sesua
dengan ukuran yang dimunta pembeli, dalam satu menn mesin M
menghasilkan 43 pes karung plastik (PT. Sanu Surya Perkasa, 20212},

Secara umum mesin automatic cutting sewime memihki hfhem.]'m
bagian penting, yasha:
|. Hot cutter merupakan pemotong yang terbuat dan besi yang dipanaskan.

Hor curter memiliki peranan yang sangat penting dalam menentukan
kualitas produk karung vang dihasilkan. Mesin hot curter ditunjukan pada

gambar 5.

Gambar 15. Mesin hot cutter
Sumber : PT. Sami Surya Perkasa

2. Mesin jahit otomatis i khusus dibuat untuk menjahit karung plastk,

pengoperasiannya dikendalikan oleh kontrol komputer otomats vuang
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memiliki keakuratan tinggi. Mesin jahit otomatis ditunjukan pada gambar

1 6.

' e S

Gambar 6. Mesin jahit otomatis
Sumber : PT. Sami Surya Perkasa

H. Proses Pembuatan Karung

Pemboatan kanumg plashk umunnya melewab beberapa tahapan
proses, yaitu lahap persiapan, tahap pencampuran bahan, tahap pembuatan
benang plastk. tahap pendinginan benang, tahap penggulungan benang plashk,
tahap penganyaman benang plastik, dan tahap finizhing yang terdin dari tign
unit, yaitu unit proses potong (cutting), unit proses jahit dan potong otomatis
fantomatic cutting sewing), unit proses jahit {sewimg ) (PT. Sami Surya Perkasa,
2022),

. Tahap persiapan
Bahan baku yang dibutuhkan berupa polipropilena dan

penggunaan bahan pengisi berupa CaCO, untuk memperbaiki sifat fisik

dan polipropilena. Setelah polipropilena dian bahan pengisi disiapkan
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dengan takaran yang sesui dengan surat perintah kerja (SPK), selanjutnya
diaduk dengan mesin pengaduk fmriver).
Tahap pencampuran bahan

Pengadukan dilakukan selama 2 menit dalam mixer 60 rpm,
berkapasitas 200 kg dengan suhu 90 °C yang selanjutnya disedot oleh Awio
Inader setiap 18 detik ke corong thopper) mesin ekstruder.
Tahap pembuatan benang plastik

Bahan baku dari corong (hopper) dimasukkan ke ekstruder (T
screw= 2H0°C245°C, T die= 215°C233°C, T even= 153°C), uniuk
dipanaskan yang kemudian akan keluar dalam bentuk lembaran plastik
vang berwarna putih susu dengan lebar disesuaikan dengan kebutuhan.
Tahap pendinginan benang plastik

Setelah keluaran dan mesin ekstruder kemudian akan masuk ke
bak pendmgin yang bensi air biasa (T= [5°C-25°C), Melalw
penggulung/rofl benang plastik yang sudah didinginkan lalu dipotong
dengan alat polong/cwiter yang telah tersedia dengan banvak pisau
disesuaikan dengan lebar plastik film

Tahap penggulungan benang plastik
Benang vyang keluar kemudian digulung ke mesin

penggulungan yang dinamakan mesmn winder dengan kecepatan 60 rpm.

6. Tahap penganyaman

Benang-benang vang sudsh digulung (bobin) dipasangkan pada

pengait (varm hanger) pada mesin circular loom dengan kecepatan 120-
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180 rpm untuk dilakukanpenganyaman. Proses in merupakan penyilangan
benang lusi vaitu benang plastik vang vertikal dengan benang skoci yattu
benang plasok yang beralan horzontal. Penganyaman im dilakukan
secara otomatis pada ada proses penganvaman, apabila benang lusi atau
benang skoci habis maka mesm akan berhent secara ofomatis dan mesin
akan berhenti secara otomatis.
1. Proses Finishing
Pada proses akhir ini terdapat empat unit proses yaitu

a) Proses polong (Cutting)

b} Proses potong jahit otomats (Auromatic curting sewing)

¢) Proses jahit (Sewing)

d) Pengemasan { Packaging!

Froduk Cacat

Produk cacat merupakan suatu produk yang dihasilkan namun tidak
dapat memenuhi standar yang telah ditetapkan perusahaan, tetapr masth dapat
diperbaiki. Jadi, dapat disimpulkan bahwa produk cacal merupakan produk
yang dihasilkan melalu suatu proses dan produk tersebut tidak sesua dengan
spesifikasi atau standar, yang sudah ditetapkan oleh produsen pembuat produk
tersebut, tetapi masih dapat diperbaiki dengan mengeluarkan beban atau biaya
tertentu (Kholmi dan Yummgsih, 2000).

Proses produksi pada svaln  perusashaan  senng  dijumpa
ketidaksesuaian dengan standar produk yvang dihasilkan yaitu produk yang
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dihasilkan rusak atau cacat. Perusashaan perlu melakukan perbaikan untuk
menghindan dan mengurang: cacat produk. Produk cacat adalah produk yang
tidak memenuhi standar kualitas yang telah ditetapkan. Beberapa jenis cacat
produk pada karung plastik meliputi (Sami Surya Perkasa, 2022).
I. Cacat Jahat
Cacat johit adalah ketidaksesuaan produk karena mesin auromatic
cutting sewing yang bermasalah sehingga hasil lipatan dan jahitan bawah
karung tidak sesum standar yeng ditetapkan dan harmus di jahit wlang.
Spesifikasi untuk jahit ulang vaitu jika terdapat cacal sebagai berikut.
a. Lipatan jahit bawah karung tidak lurus/miring.
b. Hasil jahitan loncat/lepas/tidak terjahit.
¢. Jarak jahitan dan tepi bawah tidak sesum standar.

d. Jarak jahitan dan ujung lipatan tidak sesuai standar.

Gambar 1 7. Cacat jahit
Sumber : PT. Samu Surya Perkasa

2. Cacat hogly
Cacat bodv adalah ketidaksesuaian produk karena proses pado unit
penganyaman dan juga dikarenakan ketidaksesuaian parameter subu pada

proses pemotongan karung plastk di unit awtomatic cutting sewing
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sehingga karung plastik menjadi cacat. Spesifikasi untuk cacat body vaitu
Jika terdapat cacal sebagai berikul.

a) Potongan minng.

b} Potongan berkerut.

¢) Anyaman berlubang

d} Anyaman repggang

Gambar 18. Cacat hady
sSumber : PT. Sama Surya Perkasa

Pengendalian Knalitas

Dewasa i semakin disadari akan pentingnya kualitas yang baik
unfuk menjaga keseimbangan kegiatan produksi-dan pemasaran suatu produk.
Hal im timbul dan sikap konsumen yang menginginkan barang dengan kualitas
vang terjamin dan semakmn ketalnya persaingan antara perusahaan yang
sejenis. Oleh karena 1tu pihak perusahaan perlu mengambil kebijaksanaan
untuk menjaga kualitas produknya agar diterima konsumen dan dapat bersamng
dengan produk sejemis dan perusahaan lam serta dalam rangka menunjang

program jangka panjang perusahaan yaitu memperiahankan pasar yang telah
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ada atau menambah pasar perusahaan. Adapun hal tersebut dapat dilakukan
melalui pengendalian  kualitas. Kualitas adalah  keseluruhan c¢in  dan
karaklenstik produk atau jasa yang kemampuannva dapal memuaskan
kebutuhan konsumen (SN 19-8402-1991 ).

Kualitas adalah totalitas bentuk, karaktenstik dan atribut sebagarmana
didesknpsikan didalam produk (barang/jasa), proses dan lingkungan vang
memenuhi atan melebihi harapan‘kebutuban konsumen. "American Societ af
Oualiny™ (ASQ) mendefimsikan kualitas adaloh keseluruban fitur dan sifat
produk atou yang mempengaruhi pada kemampuannya untuk memuaskan yang
dinvatakan atau tersirat”™ (Andreasen, 2014). Hal tersebut menghasilkan
kepuasan para pelanggan yang kemudian mendorong untuk membeli lagi

produk tersebut sehingge pelanggan akan tetap setia.
Metode PDCA (Plan-Do-Check-Action)

Metode PDCA ( Plan-Do-Check-Action) di publikasikan oleh Dr. W,
Edwards. Metode PDCA merupakan proses perbaikan yang secara rutin
dilakukan. Siklus PDCA sering digunakan untuk mengu) dan mengaplikasikan
perubahan-perubahan uniuk memperbaiki kinega produk, proses, atau suatu
sistem yang berakibat pada keberhasilan di masa depan (Kumiswan dan Azwir,

2018).
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. Plan (merencanakan)

Pian adalah proses dari tujuan organisasi atau perusahaan untuk
menargetkan dalam meningkatkan proses ataupun masalah yang ingmn
diselesaikan.

Do (melaksanakan)

Do adalah proses pengaplikasian terhadap semua yang sudah
direncanakan serta ngoprasikan proses produksi dan mengumpulkan data
vang akan dipakai pada tahap check dan acrion.

Check (memenksa)

Check adalah tahap pengecekan dan mempelajan hasil dan tahap
do, kemudian membandingkan hasil faktn dari capaian yang ditetapkan
sesuai dengan jadwal yang sudah ditetapkan sebelumnya.

Action (menindaklamjutr)

Action adalah proses lanjutan dalam menentukan tindakan pada
hasil dari tabap check yaitu berupa:

a) Tindakan perbatkan (corrective action), merupakan kegiatan tentang
masalah yang dihadapi ketika mencapar target, tindakan i diambal
ketika hasilnya tidak memenuhi targetl.

b} Tindakan standarisasi (standardization aciien), vartu  akan
menstandansasikan proses bahkan praktek terbaik vang sudah
dilakukan, kegiatan standarisasi tersebut dilakukan jika hasilnva

memenuhi target vang sudah direncanakan (Prasojo dan Rahayu, 2020).
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L. Diagram Fishbone

Analisis diagram fishbone merupakan sebuah pendekatan terstrukiur
yang memungkinkan sebush anahsis lebih rinci dalam memperoleh penvebab-
penyebab dari permasalahan. ketidaksesuaian, dan kesenjangan yang di telity
{(Hamudy F, 2016).

Fishhone Dhagram memupakan sebuah alat grafis yang dipakai untuk
menganalisis; mengeksplorasi dan menggambarkan suatu persoalan, sebab dan
akibat dari masalah tersebut (Fajarita dkk, 2015. Diagram ini memiliki bentuk
yang sama dengan tulang tkan dimana “Kepala Tkan™ merupakan kendala yang
akan diselesatkan. Sedangkan faktor masalah yang timbul digambarkan
sebagni tulang kan yang memiliki cabang don bagian vang besar hingga

bagian yang lebih kecil. Berikut contoh diagram fish bone:
L 1§ )\ )
L Bl & ) N D |

Cambar 19. Dhagram Fishbone
Sumber : template nel

Diagram fishbone telah menciptakon ide cemerlang yang dapat
membantu dan membenkan setiap orang atau orgamsasi/perusihaan dalam
menyelesaitkan permasalahan sampan ke akamya. Kebiasaan untuk merangkul

beberapa orang yang memiliki pengalaman dan keahlian yang sesuni mengenai
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permasalaham vang dihadapi oleh perusshaan Semua anggota tim

menyampaikan pandangan dan pendapal dalam menganalisis semua

pertimbangan mengapa masalah tersebut bisa terjadi { Murnawan dkk, 2014},

Untuk mempermudah, [shikawn sebagai penemu diagram tulang tkan

mengelompokan bagian penyvebab dan suatu masalah kedalam hma kelompok

diantaranya vaitu man, method, tool, material, environment. Tahap penyusunan

diagram tulang ikan yaitu:

2

Definisikan kendala vang akan dianalisis.
Bentuk tim untuk melakukan anahlisis, biasanya tim akan mencan

penyebab potensial melalui bramstorming.

. Kerangka akibat dan garis pusat di gambarkan.

Spesifikasikan kategori penyebab yang donunan dan satukan sebagai
sebuah kerangka yang tergabung pada gans pusat.

ldentifikasikan masalah yang sering muncul dan klasifikasikan pada
kategori di langkah “d".

Klasifikasikan secara mintut masalah untuk mengidentifikasi hal-hal yang

banyak mempengaruhi masalah atay memben penganih pada masalah.
Merencanakan perbaikan,

. Peta Kendall

Peta kendali {Control chari) alat vang secarn grafis digunakan untuk

memonitor dan mengevaluasi apakah suatu aktivitas'proses berada dalam
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pengendalian kualitas secara statistika atau tidak sehingga dapat memecahkan

masalah dan menghasilkan perbaikan kualitas, Berikut contoh peta kendali:

Gambar 201, Peta Kendali
Sumber : binos ac.id

Manfaat dan peta kendali adalah :
|, Membenkan informasi suatu proses produksi masih berada di dalam
batas - batas kendali kualitss atau tidak terkendali.
2. Memantau proses produksi secara terus - menerns agar tetap stabil.
3. Menentukan kemampuan proses | capability process).
4. Mengevaluasi performance pelaksanaan proses produksi.
5. Membantu menentukan kntena batas penenmaan kualitas produk
sebelum dipasarkan.

Pelaksanaan dan kebjaksansan Peta kendali digunakan wntuk
membantu mendeteksi adanya penyimpangan dengan cara menetapkan batas -
batas kendali yaitu :
|. Upper control limii / batas kendali atas (UCL) merupakan gans batas

untuk suatu penyimpangan yang masih diijinkan
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2. Centre line | gans pusat atau gans tengah (CL) merupakan garis vang
melambangkan hidak adanys penvimpangan dan karakteristik sampel.

3. Lower contral line ! batas kendali bawah (LCL) merupakan gans batas
untuk suatu penymmpangan dan karaktenstik sampel.Peta Kendal P ¢P-

Chairt,

N. Peta Kendall P {P-Chart)

Dari beberapa pefa kendali peneilti menggunakan peta kendah P
karena peta kendali P digunakan untuk mengendalikan bagian produk cacat
dan hasil produksi. Pengendahi proporsi kesalahan alat yang digunakan untuk
mengetahui apakah cacat produk yang dihasilkan masih dalam batas yvang
ditsyaratkan atau tidak. Tujuan dan Peta kendal P adalah sebagai benikut
l. Mengetahui perubahan yang terjadi pada milai mata-rata vang mungkin

membuotuhkan tindakan tertentu.

¥
e

Meningkatkan kualitas produk dan dapat memberikan ide untuk guality

improvemeni.

3. Mengevaluasi performa kualitas dan operasi maupun personel manajemen.

{). Histogram

Histogram adalah suatu alat yang membantu untuk meneniukan

variasi dalam proses. Berbentuk diagram batang yang menunjukkan tabulasi

dan dota vang diatur berdasarkan ukurannya. Tabulasi datn i umumnya

dikenal dengan distribusi frekuensi.
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SW+1H

5WIH adalah sebush metode analisa vang digunakan guna
mengurangi tiap akar penyebab permasalahan yang terjadi {Wibowo, 2016).

Penjabaran dan 5W+IH yartu, whar atau apa fujuan uiama
peningkatan kualitas, why atau mengapa diperlukan rencana tindakan, where
atau dimana rencana tersebut akan dilaksanakan, who atau siapa yang akan
membuat rencana kegiatan, when atau kapan tindakan tersebut harus dilakukan,

dan hew atau bagaimana merencanakan tindakan tersebut.



BAB III
METODE TUGAS AKHR

A. Metode Pelnksanaan Tugas Akhir

Tugas Akhir yang disusun berupa penyelnnesaian masalah (problem

sofving ) yang diperoleh pada saat pelaksanaan magang. Adapun metode yang

digunakan dalam menyelesaikan permasalahan adalah sebagai berikut:

1.

2.

ldentifikasi Masalah
Observasi bertempat di PT. Sami Surya Perkasa terhadap proses
pembuatan kamung plastik. Observasi ini meliputi pengamatan terhadap
proses pembuatan benang pada proses penganyaman pada mesin circular
foom, dan pada proses di mesin cutemanc cuiting sewing. Dilakukan pula
pengamatan terhadap cacat produk pada karung plastik yang dihasilkan.
Pengumpulan Data
a. Data Primer
Observasi dilakukan langsung pada tahap penganyaman
karung plastik pada circulor loom dan pada unil awiomatic cutting
sewing dengan mengamah proses yvang dilakukan oleh operator dan
juga mengamati tentang cacat produk yang terjadi.
I} Wawancara
Wawancara dilakukan bersamaan sast observasi dan

dilakukan secara tanya jawab bersama operator yang bertugas

31
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pertanyaan meliputi proses pembuatan karung dan penyebab cacat
produk yang terjadi.
2} Studi Lapangan

Studi lapangan adalah metode pembelajaran melalui
pengumpulan data secara langsung dengan pengamatan,
wiawancira, mencatat, slau mengajukan pertanyaan-pertanyaan
{ Bevan dan Sharon, 2009},

Mahasiswa melakukan pengamatan terhadap operator
yang sedak bekerja. untuk lebih memahami proses pembuatan

karung.

. Data Sekunder

1) Studi Kepustakaan
Studi  kepustakaan dilakukan demgan  melakukan
penelitian dengan cara mempelajan dan membaca literatur-literatur
yang ada hubungannya dengan permasalahan yang menjadi obyek
penelitian,
2i Website
Pengumpulan data dengan cara mencan referensi berupa
jumal enline di berbagai situs wed dengan bantuan media mternet.
Pada hal ini data vang diambil berhubungan dengan materi yang

diangkat ke dalam tugas akhir
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B. Tempat dan Wakitu Pelaksanaan Magang

Tempat : PT. Samu Surya Perkasa, J1. Raya Solo-Wenogiri Km. 9, Pandeyan,
Grogol, Sukoharjo, Jawa Tengah, 57552,

Waktu : 07 Maret — 30 Apnl 2022
C. Materl Pelaksanaan Tugas Akhir

Materi dalam tugas akhir imi meliputi alat, bahan, proses produksi
karung plastik dan tahap pada unit autematic cutting sewinmg menjadi objek
utama yang menjadi topik bahasan beserta dengan pemecahan masalahnya
berdasarkan hasil analisis vang dilakukan. Peralatan dan bahan vang digunakan
dapat diuraikan sebagai berikut:

I. Peralatan
Peralatan yang digunakan dalam pembuatan karung plastik pada
perusahaan adalah sebaga benkut ;
a.  Mesin Ekstruder
Mesin ekstruder plastik adalah mesin yang memproses
perubahan material dari bentuk pelet (PE) menjadi terekstrusi

{perubahan dari bentuk padat menjadi cair). Keuntungan dan proses

ekstrusi adalah dapat membuat benda dengan penampang vang

kompleks, dapat mengolah matenal vang getas karena pada proses
ekstrus: hanya tegangan tekan yang bekerja, sedangkan tegangan tank
tidak ada sama sekali.
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Secara umum ekstrusi pada termoplastik adalah suatu proses
pembentukan material dengan cara di panaskan hingga mencapas titik
leleh dan melebur akibat panas dan luar atau akibat panas gesekan
vang kemudian dialirkan ke cetakan oleh screw untuk menghasilkan
material dengan bentuk penampang sesual dengan bentuk lubang
cetakan (die) (Yuzzan, 2021 ). Berikut gambar mesin ekstruder yang

ada pada perusahaan:

Gambar 11, Mesin ekstruder
Sumber : FT. Sami Surya Perkasa

Mesin Winder Langkah selanjutnya setelah bemang keluar
mesin ekstruder plastik merupakan suatu mesin yang memproses
perubahan material dari bentuk pelet diekstrusi (perubahan dan
bentuk padat menjadi cair). Secara umum ekstrusi pada termoplastik
adalah suatu proses pembentukan matenal dengan cara di panaskan
hingga mencapai titik leleh dan melebur akibat panas dan luar atau
akibat panas gesekan yang kemudian dialirkan ke cetakan oleh screw

untuk menghasilkan matenal dengan bentuk penampang sesual
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dengan bentuk lubang cetakan fdic). Benkut gambar mesin winder

Gambar 22, Mesin winder
Sumber : PT. Sam Surya Perkasa

b. Mesin Circular Loom

Mesin circular loom atau mesin anyam bundar adalah mesin
anyam berbentuk bundar yang digunakan untuk membuat kain anyam
pakan (Kemnaker, 20014},

Pada mesin circular foem benang plastik dianvam dengan
secara otomatis untuk dijadikan karung plastk. Mesin ini akan
berhenti jika salah satu benang plastik tersebut putus, baik 1tu benang
honsontal (benang rfl) ataupun benang vertikal (benang Shurtle).
Oleh karena itu setia mesin circular foom membutuhkan satu operator
untuk menyambung benang, jitka benang tersebut putus. Karung
plastik yang sudah dianvam, digulung secara otomatis dalam suatu
gulungan atau berbentuk rolf (rell sheer). Benkul gambar mesin

atomatic circular loom yang ada pada perusahaan:
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Gambar 23. Mesm circular loom
sumber : PT. Sami Suryva Perkasa

Mesin Auromatic Cutting Sewing

Pada mesin autematic cutting sewing, gulungan karung akan
dipotong dan dijahit secara olomatis sesumi dengan ukuran vang
diminta pembeli. Benkut contoh gambar mesmn owiomatic cutting
sewing yang terdapat pada perusshaan. Benkut pambar mesin

guiomatic cutting sewing yang ada pada perusahaan:

Gambar 24, Mesin automatic cutting sewing

Sumber : PT. Sami Surya Perkasa
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Bahan
Bahan merupakan unsur penting yang menunjang terbentuknya
suatu produk. Pada pembuatan karung plastik berbhan dasasr polipropilena
di PT. Sami Surva Perkasa bahan yang digunakan antara lain:
a. Pohpropilena (C3Hg )y
Polipropilena disusun oleh sekumpulan monomer berupa
senyawa yang mempunyai struktur (CH, = CH — CH, ). Polipropilena
merupakan jenis bahan baku plastik. Karaktenstik polipropilena secara
fisik yaitu, memiliki densitas 0.90-0,92 kg/m’, memilki kekerasan dan
kerapuhan vang tingm dan bersifat kurang stabil terhadap panas karena
adanva hidrogen tersier, penggunaan bahan pengisi dan pengual
memungkinkan polipropilena memilk: mutu kimia vang lebih baik dan
tuhan terhadap pemecahan karena tekanan (stress-cracking) dalam
temperatur yang tinggi, memiliki gless transition temperature (Tg) 10
°C, dan derajat knstalnya 60-70%. Karakterstik mekanik polipropilena
vaiti. memiliki modulus elastisitas |300-1800 Mpa, pall identation

hardness 70 N/mm?. Berikut gambar polipropilena:

Gambar 215. Polipropilena
Sumber : PT. Sami Surya Perkasa
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b. Kalsium Karbonat (CaC0;)

Kalsium korbonut digunakan sebagai bahan pengisi dan
penguat bag polipropilnena yang memihiki kerapuhan yang tinggi dan
bersifat kurang stabil terhadap panas, penggunaan bahan pengisi dan
penguat memungkinkan polipropilena memilki mutu kimia yang lebih
baik dan tahan terhadap pemecahan karena tekanan (seress-cracking)
dalam temperatur yang tinggi. Kalsium karbonat berbentuk pellet dan

berwama putih tulung. Benkut gambar kalsium karbonat:

Gambar 26. Kalsium karbonat
sumber ; PT. Sami Surva Perkasa

Tahapan Proses Pembuatan Karung Plastik

Tahap Persiapan

HBahan baku yang dibutuhkan berupa polipropilena dan
penggunaan bahan pengisi berupa kalsium karbonat untuk
memperbaiki sifat fisik dan polipropilena. Setelah polipropilena dan

bahan pengsi disiapkan dengan takaran yang sesm1 dengan surat
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perintah kega (SPK), selanjutnya diaduk dengan mesin pengaduk
fmixer).

. Tahap Pencampuran Bahan

Pengadukan dilakukan selama 2 menit dalam maxer 60 rpm,
berkapasitas 200 kg dengan subu 90 °C yang selanjuinya disedot oleh
Auter loarder setiap |8 detik ke corong (hopper) mesin ekstruder.

. Tahap Pembuatan Benang Plastik

Bahan baku dan corong (hopper) dimasukkan ke ekstruder
(T screw=220°C-245°C, T die= 215°C-223°C, T oven= 153°C),
untuk dipanaskan vang kemudian akan keluar dalam bentuk lembaran
plastik yang berwama putih susu dengan lebar disesuaikan dengan
kebutuhan.

. Tahap pendmginan benang plastk

Tahap pendingman dimular setelah keluaran darnt mesin
ekstruder kemudian akan masuk ke bak pendingin vang benisi air biasa
(T= 15°C-25°C). Melalui penggulung / roil benang plastik yang
sudah didingnkan lalu dipotong dengan alat potong / cutter yang telah
tersedia dengan banyak pisau disesuaikan dengan lebar plastik film
. Tahap penggulungan benang plastik

Benang yong keluor kemudian digolung ke mesin
penggulungan yang dinamakan mesin winder dengan kecepatan 60
rpm.

Tahap Penganyaman
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Benang-benang yang sudah digulung (bobin) dipasangkan
pada pengail (varm hanger) pada mesin circular loom dengan
kecepatan 120-180 rpm untuk dilakukan penganyaman. Proses i
merupakan penyilangan benang lusi vaitu benang plastik yvang vertikal
dengan benang skoci yartu benang plastik yang benjalan horizontal.

Penganvaman im dilakukan secara otomatis pada ada proses
penganyvaman, apabila benang lusi atau benang skoci habis maka
mesimn akan berhenti secara otomatis dan mesin akan berhent secara
olomatis.

. Tahap Finishing
Pada proses akhir i terdapat empat unit proses yaitu :
I} Proses Potong feniting)

Pada unit mm dilakukan proses pemotongan manual
dengan kawat nikel yang dipanaskan, proses pemofongan manual
pada unit i diperuntukan untuk pembuatan jfeumbo bag.

2) Proses Potong dan Jahit Otomatis (dutomatic Cutting Seving)

Pada unit guiematic cutting sewing, dilakukan proses
produksi menggunakan mesm awromatic cutting sewing dengan
suhu hor cutier 274°C- 277°C gulungan karung akon dipotong dan
dijahit secara olomatis sesuai dengan ukuman yang diminta
pembeli, dalam satu menit karung ini dapat menghasilkan 45 pes
karung plastik.

3) Proses Jahit (Sewing Process)
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Pada unit ini dilakukan perbaikan cacat jahit untuk karung
plastik yang tidak sesuai dengan standar kualitas yvang ditetapkan,
pada unit ini juga proses jahit manual pada gulungan karung yang
akan di rakit menjadi fumbo bag.

4) Pengemasan atau Packaging. Setelah selesal kegiatan 1 maka
karung-karung tersebut dibawa ke gudang atau langsung
dipasarkan. dengan 151 perbal adalah:

I.  Jumlah perbal 500 lembar ukuran karung plastik = 60 cm.

2. Jumlah perbal 1000 lembar untuk vkuran kareng plastik £ 45

E.
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D. Tahapan Proses Penvelesalan Tugas Akhir

Tahapan proses penyelesaian tugas akhir vang digunakan dalam
penyelesaian masalah. Langkoh pertama adalah observas: vang dilakukon di
PT. Sami Surya Perkasa. Pada observasi dilakukan studi lapangan yang
bertujuan untuk mengetahui serta mendapatkan informasi mengenal kasus
produksi pada pabrik dan dilakukan identifikasi masalah untuk
mengidentifikasi masalah yang ada. Identifikasi masalah difokuskan pada
proses produksi finishing karung plastik pada umt cutomatic cutiing sewing.
Langkah ketiga adalah perumusan masalah untuk menentukan pokok
permasakzhan yaitu terdapatnya cacat hedy dan cacat jahit pada karung plastik
berbahan dasar polipropilena.
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Berdasarkan gambar 28, secara ninci langkah dalam penyelesaian

masalah terdapat dalam diagram alir dapat diuraikan sebagai berikut:

Studh hteratur
Studi literatur adalah proses menemukan, mendapatkan, membaca. dan
mengevialuasi sumber-sumber yang relevan denmgan peneliban yang
terkait
Studi observasi
Observasi merupakan proses mengamati langsung kegiatan atau aktivitas
suatu proses. Pada proses mi dilakukan pengamatan proses pembuatan
kompon karung plastik.
Identifikasi masalah
Berdasarkan hasil observasi yang telah dilakukan, ditemukan
permasalahan yaitu adanya cacat jahit dan cacat potong beserta solusi dan
penangananmya.
Pengumpulan data
Pada tahap ini diperoleh tiga data yaitu data umum perusahaan,
dan produksi, dan data cacat jahit dan cacat potong
a.  Observasi
Pada tahap i dilakukan pengamatan proses pembuatan
karung plastik polipropilena mulai dan pengolahan bahan hingoa
terbentuknya produk karmung plastik, khususnya pada bagian proses

unil mesin guiomatic cufing sewing., Hal i dilakukan untuk
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6.

df

mengetahui secara langsung kondisi pabrik terkatit permasalahan
vang akan di kaji.
b. Wawancam
Wawancara dilakukan dengan cara mengadakan tanya jawab
dengan siaff, operator, maupun karvawan pabnk tferkait secar
langsung dengan obyek yang sedang diamati.
¢.  Dokumentasi
Pada tahap mi dilakukan dengan mengumpulkan data-data
vang ada selama proses observasi. Data yang dikumpulkan dapat
berupa gambar atau foto, vidio data lembaran yang ada diperusahaan,
dan data lainnya
d.  Studi Iiteratur
Studi hteratur dilakukan untuk mempelajan wakiu, subu. dan
parameter proses lamnya vang berpengaruh terhadap cacat jahit dan
cacat potong.
Kegiatan perbaikan kualitas dengan pembuatan PDCA. ( Plaw-Do-Check-
Avtion)
Siklus PDCA senng digunakan uniuk menguji dan mengaplikasikan
perubahan-perubahan untuk memperbaiki kinerja produk, proses, atau
suatu sistem yang bernkibat pada keberhasilan di masa depan/

Pengolahan data
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Pada tahap ni dilakukan penyajian data dengan Histogram dan P-
Chart untuk mengetahui apakah cacat produk yang dihasilkan masih
dalam batas vang dusyaratkan atau tdak
7. Penyelesaian Masalah
Pada tahap penyelesaian masalah ini dengan diagram fishhowe dan data dengan
Histogram dan P-Chars dan 5W+1H
a.  Diagram Fishbone
Pada tahap i dilakukan anahsis penyebab dan masalah
cacat jahit dan cacat potong, masalah akan dipecah menjadi sejumiah
kategon yaitu, mesin, manusia, metode, matenal dan lingkungan,
b. 5W+lH
Pada tahap im yaitu membenkan usulan tindakan yang dapat
dilakukan untuk mengurangi adanya cacat johit dan cacat potong pada
karung plastik poliproptlena.
8. Hasil dan pembahasan
Pada pembahasan berisi tentang hasil pengamatan vang dilakukan
dilapangan vang akan di bahas seseai dengan studi literatur vang terdahulu
dan literatur lainnya yang di dapat. uniuk menemukan penyebab cacat
bintik hitam yang merupakan cacot produk dan tidak sesum dengan standar
mutu serta solusi dan permasalahan tersebut.
9. Kesimpulan dan saran
Setelah semua tahapan proses dilakukan, sudah di peroleh solusi

dan perasalahan bintik hitam vang dapat digunakan untuk mengatasi
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permasalahan bintik hitam tersebut. Adapun saran berupa usulan dan
pendapat terkait dengan permasalahan yang dikaji.

Melalui metode PDCA dapat dilihat ada tidaknya penunman
cacat jalut dan cacat potong pada produk karung plastk. selamjutnya vaitu
dilakukan anahsis pada pembahasan dan hasil. pada tahap ini dilakukan
untuk mencari sebab akibat dan selusi dan permasalahan cacat jahit dan
cacat potong. solusi selanjutnya pada kesimpulan dan saran diperoleh hasil
dan pembahasan dari permasalzhan tersebut dan upaya solusi perbaikan

vang dilakukan
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