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INTISARI

PT Porto Indonesia merupakan sebunh perusshaan yvang bergerak pada
bidang manufaktur alas kaki berupa sepatu dan sandal vang berbahan dasar EVA
maupun PYC. Tahapan proses pembuatan tali sandal PVC setelah menerima Work
Oreler, tim bahan memeriksa bahan sisa per mesin, tim bahan memproduksi bahan
melalui tiga tahapan yaitu miving natural, miving colowring, dan recyele. Setelah
proses pembuatan bahan selanjutnya masuk pada proses produksi tali sandal PVC
dengan melakukan triaf terlebih dahulu untuk menyesuaikan warna dan gramatur
dengan otorisasi, jika produk swdah sesusi denpan olorsasi selanjutnya mulai
memproduksi masal tali sandal PVC, hasil produksi di cek oleh Quatiy Confrol
apabila produk dinilai dalam kondisi baik makan dapat dilanjutkan untuk proses
pengikatan produk dan packing. Diketahui dalam 3 han produksi produk tali sandal
PVC Tipe T-E1062B-7 memiliki defecs dengan persentase 5%, hal ini melebihi Key
Performance Indicator (KP1) yanp ditetapkan perusahaan yaitu 3%. Setelah di
identifikasi tipe tersebut memiliki 3 jenis dofect. yaitu defect bentuk tidak standar,
difect shortmold, dan defect wamna!' belang. Defeet shortmold memiliki persentase
defect tertingoi diantara 3 jenis dofect lersebut yaitu sebesar T9.8%. Pengendalian
kualitas perlu dilakukan untuk meminimalisir tefadinya defecr shortmeld sehingea
persentase defect dapal diturunkan. Solusi pemecahan permasalahan yang
ditemukan diselesmkan dengan metode Plar Do Check Action (PDCA). Setelah
dilakukan pemecahan masalah dengan melakukan serimg mesin, penutupan lubang
masuk bahan, dan bricfing operator produksi, defect produk tali sandal PVC Tipe
T-E1062B-7 mengalami penuronan di angka 2%,

Kata Kunci: Sandal, tali sandal; defecy. kualitas, pengendalian kualitas



ABSTRACT

PT Porio Indonesia iv a company engaged in manufociuring footwear in the form
of shoes and sandaly made from EVA and PVC. The stages of the PVC sandal strap
manufaciuring process after receiving a Work Chrder; the materialy feam checks the
remuining materials per machine, the materials team prodvces materials through
three stapes, namefy maetural miving, miving coloving, and reovele. After the
material mamgfacturing process then emters the PVC sandal strap production
process by conducting a trial first to adiust the color and grammage to the
authorizetion, if the product is in accordance with the authorization then start mass
producing PFC sandal straps, the production results are checked by Quality
Control if the product is considered in good condition then it can be contimued for
the product hinding and packing process. §t i known that in 3 davs of production
af PVC sandal strap products Tipe T-E10628-T hax a defect with a percentage of
3%, thix exceeds the Key Performance Indicator (KRBT set by the eompame which is
3% After identification, this tvpe hax 3 ivpes af defects, namely nop-standard shape
defects, shortmold defecis, and colaristripe defects. The shovimold defect has the
highext percentage of defects among the 3 tvpes of defects, which-is 79 828 OQuality
confrof needs o he done 1o minimize the ocourrence of shortmald defects so that
the percentage of defects can be reduced. The solution to the problems found was
cenmpleted wxing the Plan Do Check Action (PDCA) method. After solving the
proflem by setting the machine, eloxing the maierial infer hole. and bricfing the
production eperatar, the defect of PVC sandal strap product Type T-EF62B-7 hos

tfecreased fa 205

Kevwonds: Sandals, sandal straps, defects, quality, guality control



BAB 1

PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Seiring dengan perkembangan zaman, tuntutan konsumen akan sustu
produk mengalami peningkatan dan perkembangan, hal ini juga mengokibatkan
cepatnya  pervhahan selern konsumen terhadap suatu produk. Semakin
kompleks kebuuhan konsumen terhadap suatu produk, maks semakin banyak
jenis produk yang diperlukan untuk memenuhi segmentasi- pasar sehingga
tingkat persaingan di pasaran terus mengalami peningkatan. Untuk menjamin
suatu produk yang diterima oeh konstmen sesuai dengan vang ditawarkan oleh
perusahaan, maka perlu dilakukan pengendalian kualitas. Pengendalian kualitas
dilakukan untuk menghindari tefodinya kerusakan produk sampai pada
konsumen.

Salah satu hal terpenting jika ingin konsumen tetap percaya dengan
statil barang vang diproduksi adalah dengan mempertahankan kualitas vaitu
dengan enrn mengurangl defect atan cacat pada produk. Menurut Hansen dan
Mowen dalam (Yusuf dkk, 2020:244) produk cacat adalah produk yang tidak
memenuhi spesifikasimya. Hal mi berarti juga tidak sesuai dengan standar
kualitas yang telah ditetapkan. Pengaruh produk cacat pada perusahaan
berdampak pada biaya kualitas, image perusshaan dan kepuasan konsumen.
Semakin banyak produk cacat yang dihasilkan maka semakin besar pula biaya
kualitas vang dikeluarkan, hal ini berdpsarkan pada semakin tingginya biaya
kualitas yang dilakukan pada produk eacat moka akan muncul tindakan
inspeksi, rewark dun sebagainya. Tejadinya produk cacat tersebut sebenamya
dapat dikurangi atau dicegah apabila perusahaan memproduksi dengan benar
dar awal. Menurut M. Yusuf (2022:244) meminimalisir produk cacat dapat
dilakukan dengan cara meningkatkan kinerja dalam proses pengecekan. Dengan
jumish produk cacat vang sangat banyak dapat mengganggu kegiatan proses
pengecekan pada mesin maupun visual yang disebabkan oleh proses produksi,



D1 dalam era pernindustnan yang semakin ketat imi, baik industn
manufaktur maupun industr jasa periu untuk mengembangkan kualitas pada
proses produknya. Semua perusahsan bersaing merebutkan pangsa pasar
Sebagian besar tujuan dari perusahaan adalah meningkatkan proses produksi
dan kualitas produk yang dihasilkannya. Produk yang memiliki kvalitas vang
baik dergan harga relatif terjangkau dapat menarik perhatian lebih pada pam
konsumen, sehingga menimbulkan rasa kepercayaan pada konsumen terhadap
barang yang berkualitas baik dengan harga murah dan konsumen akan terus
mengkonsumsi barang tersebut (Autawi & Maulana, 2020).

Menurut Ridho & Suseno (2022) pengendalian kualitas adalah
aktivitas keteknikan dan manajemen, yang dengan aktivitas itu kita ukur cin-
ciri kualitas produk. membandingkannya dengan spesifikasi atau persyaratan
dan mengambil tindakan penyehatan yang sesuai apabila ada perbedaan antara
penampilan yang sebenamya dengan vang standar. Pengendalian kualitas sangat
dibutubkan oleh perusahaan dimana pengendalian kualitas diterapkan oleh
manajemen agar produk vang dibasilkan sesuai dengan rencanas dan sesuai
dengan apa yang konsumen inginkan (Ningrum, 2020).

PT Porto Indonesia Sejahtera Plan 3 Karanganyar, Jawa Tengah
merupakan perusahaan yang bergerak pada bidang manufaktur alas kaki yaitu
sandal dimans kegiatsn utama wsahanya adalah memproduksi sandal berbahan
dasar EVA dan PVC. Di PT Porto Indonesia Sejahtera, EVA digunakan sebagni
bahan dasar untuk pembuatan bagian telapak sandal, sedangkan PVC digunakan
sebagai bahan dasar untuk pembuatan bagian tali sandal. PT Porto Indonesia
Sejahtera setiap harinya mampu memproduksi alas kaki sebanyak 3.500 pasang
per han. Selama praktek kerja industn penulis ditempatkan di departemen PVC
Production, dimana kegiatan pada departemen ini adalah memproduksi tali
sandal berbahan dasar PVC. Dalam proses guality comtrol produk tali sandal
PVC sering ditemukan ofefect atou produk cacat ada beberapa klasifikasi
produk cacal pads tali sandal PVC, diantaranya adalah bentuk tidak standar,
weldline, motif’ pompal, fashing, berminyak, beleber, bisul, wamna/ belang,
shorimeld, dan penyerutan.



Pada studi kasus ini penulis mengambil satu tipe produk tali sandal

PVC wyaitu tipe T-E1062B-7 untuk dianalisis jenis defect yang terjadi dan

dilakukan usulan perbaikan. Berdasarkan uraisn tersebut penulis menganghkat
tugas akhir ini dengan judul “Analisis Jenis Defeef Pada Produk Tall Sandal
FVC Tipe T-E1062B-T DI FT Porto Indonesia Sejahtera Karanganyar,
Jawa Tengah™.

B. Fermasalahan

Berdasarkan snalisis dan eksperimen selama proses produksi tali

sandal PVC tpe T-E1062B-7 di PT Poro Indonesin Sejahtera dapat
diidentifikasi beberapa perasalahan yaitu sebagai berikut:

L

Bagaimana proses produksi fali sandal PVC di PT Porto Indonesia
Sejahtera?

2. Apa saja jenis defect poda produk tali sandal PVC tipe T-E1062B-7 di PT

Porto Indonesia Sejohtera?

3. Bagaimana usulan perbaikan untuk mengatasi ffefecs pada produk tali sandal

PVC tipe T-E1062B-7 di PT Porto Indonesia Sejahtera?

C. Tujnan Karva Akhir

Berdasarkan permasalahan tersebut, maka terdapat beberapa tujuan

dalam penulisan tugas akhir imi adalah sebagai berikut:

i

Mengetahui proses produksi tali sandal PVC di PT Porto Indonesia
Sejahtera.

Mengidentifikasi jenis defect pada produk tali sandal PVC tipe T-E1062R-
T di PT Porte Indonesia Sejahtera.

Melakukan perbaikan untuk mengatasi defecr pada produk tali sandal PVC
tipe T-E1062B-T di PT Porto Indonesia Sejohtera sehingga dupat
meningkatkan kualitas produk dan hasil produksi.



. Manfaat karva Akhlr
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Bagi Penulis

Adanya penulisan tugas akhir ini dopat menambah ilmu dan
wiwasan mengenal proses produksi dan upaya pengendalian kualitas untuk
meminimalisir defect serta penulis mendapatkan pengalam kerja dilapangan
sebagai referensi pada dunia kerja nantinya.
Bagi Perusahaan

Adanya tugas akhir ini diharapkan dapat membenkan masukan
terutnma dalam proses produksi sertn dapat dijadikan referensi uniuk
meningkatkan kualitas hasil produksi yang dibuat
Bagi Institusi

Adanya penulisan tugas akhir ini dapat digunakan sebagai referensi
serta tambahan informasi wnruk seluruh mahasiswa Politeknik ATK
Yogyakarta mengenai proses produksi tali sandal PYC dan upaya perbaikan
untuk mengatasi defecr yang oda.
Bagi Masyarakat

Adanya penulisan tugas akhir ini diharapkan dapat dijadikan
tambahan informasi bagi pembaca atau pihak — pihak yang ada
hubungannya dengan masalah yang dibahas.



BABIT

TINJAUAN PUSTARKA

A, Sandal

Sandal adalah salah satu model alas kaki yang terbuka pada bagian jan
koki atau tumit pemokainya. Sandal adalah produk yang dipakai untuk
melindungt kaki terotama bagian felapak kaki. Saat ini ssndal bukan hanya
berfungsi sebagal pelindung kaki, namun juga sebagai bagian dan fashion dan
gaya hidup (Mahendra & Simanjuntak, 2017).

Bagian alas {sole) dihubungkan dengan tali atau sabuk yang berfungsi
sebagai penjepit { penahan) di bagian jari, punggung kaki. atau pergelangan kaki
agar sandal tidak terlepas dari kaki pemakainyva. Menurut Kamus Besar Bahasa
Indonesia (KBBI) sandal dengan penutup di bagian punggung dan jemar. tetapi
terbuka di bagian tumit dan pergelangan kaki disebut selop. Sandal jepit atau
sapdal Jepanp adalah sandal berwama-warmi dan karet atau plastik. Tali
penjepit berbentuk huruf “v" menghubungkon bagian depan dengan bagian
belukang sandal (Rochyat, 2014),

Gambar |. Sandal jepit & sandal selop
Sumber: PT Porto Indonesia Sejahtera, 2025



PV C {Palyvinyl Chloride)

PVC atau Pohrviny! Chloride adalah salah satu jenis plastik yang
paling banyak digunakan di dunia. PVC mempunyai sifat vang unggul seperti
tahan terhadap korosi, api, bahan kimia, dan mudah dibentuk dan biaya produksi
murah. PVC dapat ditemukan dalam kehidupan sehari-han seperti pada pipa,
pembungkus kabel, mainan anak-anak. dan bahan bagunan (Linggo dan

Kumiawan, 2015).

Patvvimed Chioride (PYC) mempakan salah satu jenis plastik paling
sering digunakan dalam kehidupan. PVC merupakan plastik polimer yang
menepati urutan ketiga dalam penggunaan paling banyak didunio ( Pratama dick,
2017). Dalam kehidupan sehari-hari PVC banyak digunakan dalam pipa,
peralatan medis. mainan anak-anak, isolasi kawnt dan kabel, sera dalam
industri pembangunan ( Pitanova don Alva, 2023}, Keunggulan dari PV C sendiri
yaitu tahan akan korosi, tidak mudah terbakar, ketahanan terhadap kimia, daya
tahan fisik yang baik dan biaya produksi yang rendoh. Sedangkan kekurangan
PVC yang perlu diperhatikan vaitu proses pembuatan dan degradasi PYC dapat
melepaskan zat berbahayn seperti klorin dan dioksin, dan jika lerdegradasi
secara tidak tepat akan menghasilkan polusi lingkungan yang berbahaya.

Mesin Infection Molding

Infection melding adalah salah satu teknik di industn manufaktur untuk
mencetak material plastik. Prinsip dasar injeksi untuk material termoplastik
adalah melunakan dan memplastiskan material yang berbentuk padat dengan
cara memberi energi panas ke silinder pembakar, selanjuinya material
diinjeksikan dengan cara diberi tekanan kedalam cavity (rongga pada cetakan),
Material dalam cetakan akan membeku dan selanjutnya akan dikeluarkan dan
cetakan (Permana, Topan, dan Anwar, 2021).



Gambar 2. Gambar Mesin Rotary Tnfection Molding

Sumber; www.id kelkamachine com

Mesin injection molding terdapat bagian-bagian yang berperan penting
dalam proses pembuatan produk plastik. Adapun bagian —bagian mesin injeksi
dibagi menjadi tign bagian yaitu. bagian injeciion wnit, clomping wnit, dan

mraiding unii

1. Imjection Unit
Fnjection wnit berfungst untuk melelehkan dan memasukan
material plastik ke ronggs cetakan atau mold (Mulana, Budivantoro dan
Sosiati 2017). Infection unit terdin dan beberspa bagaian antar lain,

Faod hopoar —,  Heats — o Bardd

Gambar 3. Gambar frjectin Unit
Sumber: Groover, Mikell P., 2010



a. Motor dan transmission gear wnit

Bagian ini berfungsi menghasilkan daya yang akan digunakan
untuk memutar screw, sedangkan transmisi unit berfungsi suntuk
memindahkan daya dan putaran motor ke putsran sceewdan mengatur
tenaga vang di salurkan agar pembenan tidakterlalu besar [Oktoviandi,
2012},

Cylinder for screw rom

Bagian ini berfungsi untuk menjaga putarin screw agar tetap
konstan pada sast proses mjeksi
Hoppinr

Hopper berfungsi sebagai tempat material plastik sebelum
masuk ke harrel sekaligos untuk menjaga kelembapan dari material
plastik, sehingga sant produk — produk yang dihasilkan akan optimal
{Oktaviandi, 2012).

Burre!

Barrel yang berfungsi sebagai tempat material plastik vang
sudsh mencair. Cvlinder barrel memiliki elemen pemanas yang disebut
heater, Temperatur panas pada barre! dapat disesuaikan dengan material
yang nkan digunakan pada proses injeksi (Oktaviandi, 2012).

i

Yuswinanto (2016} screw yang berfungsi untuk mencampur
material polimer, dan berfungsi sebagal pisfon untuk mendorong
material plastik cair ke dalam rongga cetakan. Screw pada barref dibam
menjadi tiga zona yaitu zona zona pengumpan {feeding ), zona kompresi,
dan pengisian (mefering). Lona pengumpan {feeding) dimana material
di pindahkan dari hopper don dipanaskan terlebih dahulu, zoma
kompresi merupakan tempat dimana material meleleh, zona pengisian
{matering) dimana lelehan material di dorong dengan tekanan yang
cukup kedalam bukaan cetakan. Berikut adalah gambar screw dengan 3

Faulity
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Gambar 4, Gambar screw dengan 3 zona
Sumber: Groover, Mikell P, 2010

£ Non réturn vaive
Falve ini berfungsi menghambat plastik cair agar tidak kembali
ke barrel. Valve ini akan membuka pada sast proses pengisian material
untuk proses injeksi berikutnya { Budiyantoro, 2016).
£ Nozzel
Nozel berfungsi sebagai penahan kebocoran [ seafing, dan
penghubung antard cetakan dengan injeksi unit.  Ketika
mozzefmenyempit akan mempertingm kecepatan yang dihasilkan
(Wijaya, 2009).

. Clamping Unir

Clamping Unit menipakan salah satu bagian dari mesin injeksi
yang berfungsi untuk pencekam dua bagian mold, menjaga agar mold tetap
dalam keadaan tertutup rapat dengan bantuan tekanan calmping yang cukup
untuk menahan tekanan injeks:, serta dapat membuka dan menutup mold
pada sast proses injeksi berlangsung (Mulana, Budivantoro dan Sosiati
201,

Pada clamping unit terdapat gaya yang dipergunakan untuk
menahan tekanan injeksi pda saat proses atau siklus injeksi berlangsung.
Besamya mesin injeksi ditentukan oleh kekuatan elamping, dan besamya
tekanan injeksi akan berbanding lurus dengan kekuatan clamping (Mulana,
Budiyantoro dan Sosiati 2017).
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Pada umumnya ada empat macam clamping wmit yang sering
digunakan yaitu:

L. Mechanice! (toggle clamp) yaill clomping wunit yang menggunakan
sistemn kerja mekanis dari linkage yang menghasilkan gaya untuk
menahan moldselama proses injeksi, dan hidrolik ofamg.

b. Hydraufical vailu clamping wnit yang menggunakan tenaga hidrolis
untuk menghasilkan clamping farce.

¢. Hyvdro-mechanical yaitu clamping force yang dihasilkan berasal dari
togele system dan hvdvaalic yystemagar memngkatkan kecepatan kerja,

d. Hydm-electrical yaitu clamping force yang dihasilkan dari kombinasi

hvdraufic dan electrical system.

R = -

Gambar 5. 2 Tipe Clamping &) Tonggle Clamp dan b) Hydrautic
Clamg: (1) kondisi terbuka (2) kondisi tertutup)

Sumber: Groover, Mikell P, 2010

3. Malding Unit
Mofd umit merupakan bagian yang lerpenting pada mesin injeksi,
modd memiliki fungsi utama yvartu untuk membentuk atau mencetak sebuzh
produk, bentuk dan ukuran dari suatu produk sangat bergantung pada
cetakan yang digunkana pada proses injeksi (Ajis, 2010).
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Selain bagian di atas, pada mesin injeksi juga parameter -
parameter yang berperan umtuk menghasilkan produk yang diinginkan.
Menurut Rusyana & Maulona (2021) adapun parameter-parameter yang
berpengaruh terhadsp proses produksi plastik melalm metode injection
molding adalah:
a4, Quantity (Volume Bahan)

Adalah volume bahan yang dibutuhkan untuk mengisi cavity
secara penuh. Quantity menentukan keberhasilan suatu produk tercetak
secara sempurna, apabila quantity yang dibutuhkan dalam mencetak
suntu produk kurang. maka produk tersebut akan mengalami kecacatan
yang disebul dengan shortmold.

b. Pressure (Tekanan)

Adalah tekanan untuk mendorong matenal masuk kedalam
cetakon. Parameter ini berhubungan dengan viskositas bahan plastik dan
desain cetakan. Tekanan injeksi yang tepat memastikan material plastik
terdistnibusi dengan baik di seluruh cetakan sehingga menghasilkan
produk vang seragam dan bebas cacal. Jika tekanan injeksi terlalu
rendah. produk mungkin memiliki cacat seperti shortmold. Sebaliknya,
tekanan injeksi vang terlalu tingpi dapat menyebabkan deformasi
cetakan atau bahkan kerusakan pads mesin.

¢. Batas Tekanan (Pressere Limir)

Adolah batas tekanan udara yang perlu diberikan untuk
menggerakkan piston guna menekan bahan plastik yang telah
dilelehkan. Terlalu rendah tekanan, maka bahan plastik kemungkinan
tidak akan kelvar atau terinjeksi ke dalam cetakan. Akan tetapi jika
tekanan udara terlale tingei dapal mengakibatkan lersemburnya bahan
plastik dari dalam cetakan dan hal ini akan berakibat proses produksi
menjadi tidak efisien.

o Waktu Tahan iHolding Time)

Holding time adalah waktu yang dibutuhkan untuk membentuk

secar keseluruhan rongga cetak setelah terisi penuh. sampai tekana akhir
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selesai dilzkukan membentuk produk. Lamanya wakto pemadatan akan
berpengaruh terhadap shrinkage dan berat produk. Umumnya wakio
pemadatan diatur dimesin berdasarkan penampilan produk optimal yang
dihasilkan. Pemadatan yang terjadi dalam rongga cetak, terbentuk
karena adanya tekanan tambahan (holding pressure) seteloh pengisian.
Infection Time

Berfungsi untuk mengatur waktu yang dibutuhkan untuk
menginjeksikan bahan yang telah dicairkan ke dalam meld.
Cooling Time

Berfungsi untuk mengatur lamanya waktu pendinginan produk
setelah proses injeksi berlangsung. Pendinginan ini terjadi di dalam
maold.
Imterval Time

Berfungsi untuk mengatur lamanyn wakiu mulsi produk
didorong oleh gjector sampai clamp berada dalam posisi siap kerja.
Clamp Time

Mengatur lamanya proses clamping. yoitu waktu cetnkan vang
berzerak menekan cetakan diam.

D. Frinslp Kerja Mesin Injection Molding

Unit untuk melakukan kontrol kerja dan fnfection Molding, terdin dan

Motor untuk menggerakan screw, piston injeksi menggunakan Ayvdraulic
svstem (sistem pompa) untuk mengalirkan fluida dan menginjeksi resin cair ke
madding. Menurut Malloy (1994) dalam Abdurrokhman (2012) siklus untuk
termoplastik terdin dari beberapa tahapan langkah kerja pada proses infection

modding antarn lain:

l. Mold Filling, setelah meld menutup, aliran plastik leleh dari infection unit

dari mesin masuk ke meld yang relatif lebih dingin melalui sprve. runner,

pate, dan masuk ke cavite

-

Holding, plastik leleh ditahan di dalam meld di bawah tekanan tertentu

untuk mengkompensasi shreinkage yong terjadi selama  pendinginan
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berlangsung, Tekanan holding biasanya diberikan sampai gate telah
membeku, Selelah plastik di daerah gate membeku, produk dapat langsung
diketuarkan dan caviny,
3. Cooling, plastik leleh it kenmudian mengalami pendinginan dan membelou.
4. Pari Efection, mold membuka dan produk yang telah membeku tadi
dikeluarkan dan cavit menggunakan sistem ejector mekanis.

Gambar 6. Siklus proses infection molding (1) cetakan ditutup, (2) lelehan
disuntikkan ke dalam covity, (3) sekrup ditarik, don (4) cetnkan
terbuka dan efection.

Sumber; Groover, Mikell P, 2010

Dari simi didapat siklus proses fefection Molding dan memerlukan
suatu wakto tertentu untuk dopat melakukan satu kali proses produks: yang
biasa disebut cyele time. Cyvcle time biasamya meliputi beberapa proses: mold
close, inject, holding, cooling, charging dan sject.

. Produk Cacat (Defecy)

Produk cacat berarti barang atzu jasa yang diproduksi namun memiliki
kekurangan yang menyebabkan kualitas atou nilai mutunya berkursng atau
kurang sempurna. (Janmah, 2017). Dalam penjelasan lain produk cacat

didefinisikan sebagal produk yang mengandung ketidaksempurnaan atau
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kekurangan tertentu yang dapat mempengaruhi aspek fungsional, penampilan,
atau bahkan tingknt keamanannya (Triwuni & Nugroho, 2023).

Menurut Islachivana, dkk (2023) produk cacat memiliki dampak yang
signifikan terhadap perusahaan, hal ini mencakup berbagai aspek, seperti:
1. Rusakrya reputasi perusghaan: Dampak paling serius dun produk cacat
salah satunya adalah misiko rusaknya reputasi perusahaan. Konsumen
memiliki ekspektasi tinggi terhadap kualitas  produk yang ditnwarkan
perusahaan, dan  apabila produk yang mereka terima ternyata tidak
memenuhi standar, hal ini dapal menvebabkan kekecewaan dan
ketidakpercayaan, Reputasi vang rusak dapat sulit dipulihkan dan dapat
berdampak jangka panjang terhadap citra perusahaan dimata konsumen.
Kerugian keuangan: Produk cacat berpotensi mengakibatkan kerugian

el

kevangan yang  signifikan  bagi  perusahaan. Perusahaan harus
mengeluarkan bioya tambahan untuk mengganti atou memperbaiki produk
cacal. Hal i mencakup biaya produksi ulang, biava penginman ulang,
biaya distribusi, dan bahkan biaya hukum jika ads tuntutan dan
konsumen terkait produk cacat.

3. Potensi bahaya bagi konsumen: Dalam kasus tertentu, produk cacat
dapat membahayakan keselamaton atau kesehatan konsumen. Misalnya,
produk yang dipakai oleh kongsumen mengalomi kerusakan, hal ini dopat
menyebabkan ketidaknyamanan pemakai bahkan dapat melukai s1 pemakai.

4. Kehilangon pelanggan: Produk cacat dapat mengakibatkan kehilongan
pelanggan. Konsumen yang sudah kecewa dan hilang kepercayaan techadap
perusahasn cendenmng beralih ke perusahaan lain yang menawarkan produk
yang lebih baik dalam hal kualitas dan keandslan. Dalam industn yang
kompetitif. mempertshankan dan memenangkan kembali kepercaynan
konsumen adalah kunci untuk kesuksesan jangka panjang.
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F. Penyvebab Produk Cacat

Menurut Islachivana, dkk (2023) dalam  industri mamufaktur produk

cacat zdalsh barang jadi atsu komponen yang tidak memenuhi standar kualitas
yang telah ditetapkan oleh perusashaan. Produk ini memiliki cacal atau
ketidaksempurnaan yang memengaruhi fungsi, tampilan, atau keamanannya,
Ketidaksempurnaan ini dapat bersifat fsik, mekanis, kimia, atu bahkan
berknitan dengan keamanan produk. Produk cacat sering kali dianggap tidak
dapat dijual atan digunakan secara efektif, produk cacat il sering kali harus
diperbaiki, didsur ulang. atau bahkan dimusnahkan.

Salah gatu penyebsb umum produk cacat menurut Islachryana, dkk

(2023:108) adalah:

L

Kesalahan dalam proses produksi. Hal ini dapat disebabkan oleh kesalahan
manusia, kerusakan mesin, atan masalah dalam rantai pasokan bahan baku.
Mizalnya, kesalahan dalam pembustaon bahan baku, prosedur proses
produksi. cetakan bermasalah, atau pekerja kurang teliti yang dopat
menghasilkan produk cacat. Begitu juga, mesin ving tidak beroperasi
dengan baik atau tidak terkalibrasi dapat menghasilkan produk yanp tidak
memenuhi standar.

Kontaminasi atau pencemaran joga menjadi penvebab umum produk caca,
Kontaminasi dapat terjodi karena kurangnys kebersihan di lingkungan
produksi, bahan baku yang terkontaminasi, atau masalah dalam proses
sterilisasi. Produk yang terkontaminasi dupat menyebabkan produk cacat
berupa warna belang, bercak stau tidak sesuai.

Penyimpanan hasil produksi yang tidak baik juga dapat menjadi penvebab
produk cacat. Misalnya apabila penyimpanan produk diletakkan ditempat
lembab dalam wakiu yang lama, hal ini dapat menyebabkan produk berubah
warna atau berjamur.

Perubahan desain vang tidak tepal juga dapat menyebabkan produk cacat.
Kadang-kadang, perubahan dalam desain  produk  yang  tidak
diperlimbangkan dengan baik dapat mengakibatkan produk yang tidak
berfungsi dengan bailk atou tidak aman digunakan. Oleh karena itu,
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perusahaan harus melakukan evaluasi yang cermat terhadap setiap
perubahan desain yang mereka rencanakan.
Masalah logistik atau pengiriman juga dapat menyebabkan produk menjadi

L

cacat. Produk yang rusak atau terjadi kerusakon selama proses pengiriman
dapat mengakibatkan produk cacat vang tidak dapat digunakan atao dijual.

Dalam semua kasus. produk cacat dapat berpotensi merugikan
perusahaan. Selain biaya untuk perbaikan atau mengganti produk eacat tersebut,
perusahaan juga harus menghadapi potensi kerugian reputasi dan kehilongan
kepercayaan oleh pelunggan. Oleh karena itu, perusahamn harus berkomitmen
untuk mengidentifikasi penyebab produk cacal, menerapkan gquality control
yang ketat, dan pengendalian kualitas untuk memperbaiki proses produksi
mereka sehingea resiko produk cacat berkurang.

. Kualitas

Bagi sebuah produk, kualitas dikatakan sangat penting baik produk
berupa barang maupun jasa. Bag produsen hal-hal yang samgal penting
berkaitan dengan produk ‘adalah kualitss, bisya dan produktivitas. Kualitas
adalah kemampuan suato produk atau jasa yang selalu konsisten memenuhi
harapan dari konsumen. Dengan demikian kualitas adalahk satu satunya bagian
yang paling penting bagi kedua belah pihak. Dalam banyak kasus, konsep
kualitas berbeda antara pabrikan/produsen dan pelanggankonsumen (Karlika,
2013).

Menurut Suryati dan Lili (2015:23); kualitas merupakan keseluruhan
corak dan karakteristik suatu produk atau jasa yang menunjang kemampuan
dalam memuaskan pelonggan baik secara langsung maupun tidak langsung.
Adapun menurut Atmajz (2018) menyatakan kualitas adalah suatu kondisi
dinamis yang berpengaruh dengan produk, jasa. manusia, proses dan
lingkungan yang menemui atau melebihi harapan. Dan pengertian-pengertian
terscbut dapat distmpulkan bahwa kualitas adalah suatu produk atau jasa yvang
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dapat memenuhi harapan konsumen dan mampu memuaskan kebutuhan
konsumen baik langsung maupun tidak langsung.
Faktor-faktor yang mempengaruhi kualitas produk menurut Assaun
( 2018:203), sebagai bertkut:
1. Fungsi Suatu produk
Produk yang dihasilkan harus memperhatikan fungsi untuk apa
produk tersebut digunakan sehingga produk vang dihasilkan harus dapat
benar-benar memenuhi fungsi tersebut. Oleh karena pemenuban fungsi
tersebut mempengaruhi keputusan konsumen untuk membeli suatu produk.
2. Wujud Luar Produk
Salah satu faktor penting dan sering diperhatikan oleh konsumen
dalam melihat produk pertoma kalinya untuk menentukan kualitas dan
produk tersebut adalah wujud luar produk. Jika suata produk vang
dihasilkan secara tekmis atou mekanis felah maju tetupi wujud lnamya
kurang menarnk. maka hal i dopat menyebablkan produk tersebut tidok
disenangi konsumen.
3. Biaya Produk
Umumnya biaya dan harga suatu produk akan dapat menentukan
kualitas produk tersebut. Hal ini dapat terlihat dari produk yang mempunyai
biaya atau harga vang mahal menunjukan bahwa kualitas produk tersebut
relative lebih baik. Demikian sebaliknya, produk yang mempunyzi harga
murzh dapat menunjukan bahwa kualites produk tersebut relotive lebih
murah,

H. Pengendalian Kualltas
Menurut Prasetvo & Bakhti, {2022) pengendalion kualitns disuatu
perusahaan penting untuk dilakukan kerena dapat mempengaruhi reputasi
perusahaan, penurunan biaya produksi dan juga peningkatan permintaan pasar.
Hal tersebut apabila dibiarkan dapat menyebabkan kerugian pada perusahaan
kerena banyaknya produk cacat yang dihasilkan sehingga perlunya proses
perbaikan produk vang cacat sehingga perlunya penambahan jam kerja untuk
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mengejar target produksi. Maka dari it perlu adanya pengendalian kualitas agar
produk yang dihasilkan sesuai standar. Pengendalian kualitas adalah usaha yang
dilakukan untuk mempertahankon mutu dari barang vang dihasilkan, agar
sesuiti dengan spesifikasi produk vang telah ditetapkan berdasarkan kebijakan
pimpinan perusahaan (Ratnawati, 2007).

Supardi & Dharmanto, (2020) dalam penelitiannya menyatakan bahwa
pengendalian kualitas dapat diukor secara statistik untuk mengetzhui kecacatan
yang terjadi, apakah masih dalam batas kendali normal atau tidak. Apabila nilai
kecacatan yang terjadi di loar dalam batas yang seharusnya, dapat dikatakan
pengendalian kualitas pada perusahaan tersebut buruk: Ada sebuah teknik vang
dapat digunakan untuk mengetahui suatu produk yang diproduksi pada sebuah
industri apakah produk tersebut sudah sesual dengan yvang diinginkan atau tidak
yaitu disebut dengan pengendalian Kualitas. Apabila produk vang diproduksi
tidak sesuai dengan apa vang diharapkan maka akan dilakukan upava perbaikan
poda proses produksinya agar dapat memberikan kualitas terbaik | Assauri,
2016).

Secera lerperincl. dapat dikatakan bahwa tujuan dar pengendalian
kualitas menurut Assauri (2008:210) adalah:

. Agar barang hasil produksi dapat mencapai standar kualitas yang telah
ditetapkan.

Mengusshakan agar biaya inspeksi dapat menjadi sekecil mungkin.

3. Mengusahakan agar biays desaim dan produk dan proses dengan

b2
i

menggunakan kualitas produksi tertentu dapat menjadi sekecil mungkin.
4. Mengusahakan agar biaya produksi dapat menjadi serendah mungkin.

Berdasarkan pernyataan di atas maka dapat disimpulkan bahwa
pengendalian kualitas sangsl penting untuk dilakukan agar menghasilkan
produk yang sesuai dengan standar mutu yang telah ditetapkan oleh perusahaan,
dengan biaya seminimal mungkin akan meningkatkan pangsa pasar dan
diminati oleh banyak konsumen.
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L. Alat Bantu Pengendallan Kualitas

Menurmut Heizer dan Render (2014:258) Sratistical Ouality Control
adalah sebuah proses yang digunakan untuk memonitor standar, melakukan
pengokuran, dan mengambil tindakan perbaikan saat barang atau jasa
dihasilkan. 7 alat statistik wtama yang digunakan sebagai alat bantu
pengendalian kualitas sebagaimana disebutkan oleh Heizer & Render
{2014:254), antora lain:
|. Lembar Penksa iCheck Sheet)

Hour
|Detect |1 |23 |4 |5 |8|T |8
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Gambar 7, Gambar Check Sheet
Sumber: Jay Heizer and Barry Render. 2006
Check Sheet memipakan lembar intuk memeriksa  kebutuhan
pencatatan data, Hal ini diharapkan dapat memudahkan pengumpulan data
pada hasil produksi. Selain itu juga ditujukan proses pengambilan data lebih
sistermiatis dan dianalisa dengan cepat. baik data kualiatif maupun
kuantitatif {Rachmawati & Ulkhag. 2016},

2. Diagram Sebar (Scaiter Diagram)

Ahseriemism
Gambar 8. Scatter Dicgram
Sumber: Jay Heizer and Barry Render, 2006

Scatter Diggram memaparkan pengolshan datn yang digunakan
untuk mencari hubungan antar faktor dengan karaktenstik lainnya. Apabila
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masing-masing variabel dalam scatter diggram ini memiliki korelasi, moka
datn yang tersaji akan membentuk titik-titik disepanjang ganis korva, dan
apabila tidak, maka vang terjadi adalah sebaliknya (Rachmawati & Ulkhag,
2016).

Diagram Sebab — Akibat «Cause and Effect Diagram)

Counm
Elapeiiafa Marfiads
LY LY
B I Effact
~—— 1
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¥
Gambar 9. Couse and Effect Diagram

Sumber: Jay Heizer and Barry Render. 2006

Diagram Sebab-Akibat (Fishbone Diagram) menyajikan bentuk
identifikasi keseluruhan penyabab dari satu atau beberapa masalah. Untuk
menganalisis penyebab i diperfukan brainstorming. Pemecahan masalah
akan dibagi menjadi beberapa kategori, yaitu, manusia, mesin, metode,
material, lingkungan, dan lain sebagainya. Penguraian penyebab masalah
melalui Arainssterming ini, bisa dengan cara membentuk Focis Group
Discussion (FGD) dengan para ahli (Rachmavati & Ulkhag, 2016).

Faktor-faktor penyebab utama ini dapat dikelompokkan sebagai
berikut:
1) Material (bahan baku)
2 Machire {mesm)
3) Man (manusia)
4) Method (metode)
5) Enmvironment (lingkungan)
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4. Diagram Pareto (Pareie Analyvsis)

4 B C D E

Gambar 0. Diagram Pareto
Sumber: Jay Hetzer and Barry Render, 2006

Diagram Pareto merupakan sebuah bagan yang berisi gabungan
antara diagram batang dan garis. Diagram batang untuk penunjukkan
klasifikasi data beserta nilainye. Diagram ini membentuk klasifikasi dengan
diurutkan pada rangking. Nilai yang berada pada rangking tertinggi akan
memiliki arti sebagai masalah yang paling penting, sehinggn tinglat
urgensinya tinggi dan harus segera diselesaikan (Rachmawat & Ulkhag,
J016).

3. Stratifikas) (Stratifcaiion}

EEEErE

Gamnbar | 1. Stratifikasi
Sumber: ilmumanajemenindustri.com

Stratifikast  adalsh  suatu  upaya untuk mengumai  atan
mengklasifikssi persoalan menjadi kelompok atau golongan sejenis yang
lebih kecil atau menjadi unsur — unsur tunggal dari persoalan (Rachmawati
& Ulkhag, 2016).
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6. Histogram

|

Repair ma (munifes)

Gambar 12, Histogram
Sumber: Jay Hetzer and Barry Render, 2006
Histogram merupakan sebuah bentuk penvajian datz kedalam
diagram batang. Penyajian ini bertujuan untuk menunjukkan frekuensi dan
data vang didistribusikan, dan adanva dispersi data. Untuk penyajuan data,
dibentuk beberapa kelas yang terdapat pada sumbu x, untuk dismat masing-
masing nilainya (Rachmawati & Ulkhag, 2016),

7. Peta Kendali (Controf Chart)

bamewy Dbl Liwsi

Gambar |3. Peta Kendali
Sumber: Jay Heizer and Barry Render, 2006
Control Chart merupakan peta dengan tujuan untuk menglkaji
proses perubshan data dan waktu awal hingga akhir. Pengolahan i juga
digunakan untuk mendeteksikestabilan proses yang dijalankan. Pada
penyajian data akan ada garis batas atas dan bawah (Lpper and Lower
Limitsy (Rachmawati & Ulkhag. 2016}
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J. Metode Plan Do Check Actlon (FIMCA)

PDCA merupakan suatu melode vang digunakan dalam upaya

perbaikan berkelanjutan melalui longkah-langkah rencanakan, lakukan, periksa,
dan tindak. Umumnya Siklus PDCA digunakan untuk menguji  dmm
mengimplementasikan perubehan yang bertujuan untuk meningkatkan kinera

suatu produk., proses, atau sistem di masa yang akan datang (Adiasaetal, 2021),

Menurit Adekayanti et al, (2021) Metode PDCA (Plan, Do, Check,

Aciion) digunakan untuk menunjukkan faktor penyebab masalah dan tindakan
yang perlu dilakulkan.

i

b2

Plan {Merencanakan) merupakan tahap penetapan mujuan dan target yang
ingin dicupai suatu organisasi atau perusahaan dalam wpaya penyelesaian
masaloh yang ada. Kemudian, menentukan metode yang tepat untuk
mencapal  tojuan  dan  target yang telah ditetapkan dengan tetap
mempertimbangkan sumber daya lain, seperti biaya, mesin, stau peralatan,
Do {Melaksanakan) merupakan tahap pelaksanaan dari rencana yang telah
disusun, sertas menjalankan proses produksi dan pengumpulan data yang
dkan digunakan pada Check dan Action.

Cleeck (Memenksa ), merupakan tahap pemenksaan hasil dari tahap Do yang
telah dilakukan. Hasil aktusl kemudian dibandingkan dengan target yang
telah- ditetapkan sebelumnya, untuk memastikan hasil tersebut sesual
dengan jadwal yang telah ditetapkan.

. Action (Menindaklanjuti) merupakan tahap pengambilan tindakan techadap

hasil dari tahap Check. Tindakan tersebut dapat berupa;

I} Tindakan perbaikan ¢Cearrective Action), yaitu solusi terhadap masalah
yang dihadapi apabila hasilnya tidak mencapai target.

2) Tindakan stondarisasi (Srandardization Action), yaito langkah unfuk
menetapkan standarisasi cara atao praktik terbaik vang telah dilakukan
dan terbukti efektif, tindakan ini dilakukan jika hasiinya mencapai
targel.
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