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INTISARI

Waktu siklus adalah durasi yang dibutuhkan untuk menyelesaikan satu
proses produksi hingga menghasilkan produk jadi yang mencakup proses produksi,
waktu tunggu, dan perpindahan material. Waktu yang lebih singkat dapat
meningkatkan produktivitas. mamun berisiko menurunkan kualitas jika tidak
dikendalikan dengan baik. Analisa ini bertujuan untuk mengetahui hubungan antara
perubahan siklus waktu terhadap jumlah cacat dan jumlah produk cetak tiup di PT
Matamas Plast. Metode wvang digunakan meliputi pengamatan langsung,
wawancara, pengumpulan data, dan analisis ANOVA One - Way. Dalam penelitian
ini, ANOVA Ome — Way digunakan untuk menganalisis signifikansi perubahan
setelah dan sebelum perubahan waktu siklus. Hasil temuan yang didapathkan vaitu,
terdapat kenaikan jumlah cacat dan jumlah produk setelah dilakukannya perubahan
siklus waktu. Temuan ini menegaskan pentingnya pengelolaan waktu siklus yang
optimal untuk menjaga keseimbangan antara efisiensi dan mutu produksi, serta
dapat menjadi masukan strategis bagi PT Natamas Plast dalam meningkatkan
performa secara berkelanjutan.

Kata kunei:
Waktu siklus. Cetak tiup, Efisiensi Produksi. Kualitas Produk, Produk Caecat.
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ABSTRACT

Cyele time is the duration reguired o complete a single production process
to produce a finished product that includes the production procexs, lead time, and
miaterial displacement. Shorter times can increase productivity, but risk degrading
guality if net controlled properly. This analysis aims to determine the relationship
between the change in the time cvele fo the number of defects and the number of
blow maolding products at PT Natamas Plasi. The methods used include direct
observation, interviews, data collection, and ANOVA One-Way analvsis. In this
study, ANOVA One — Way was used o analvze the significance of changes after and
before the change in cvele time. The findings obtained are that there ix an increase
in the number of defects and the number of producis after the change in the time
cycle. These findings confirm the importance of optimal cvele time management o
maintain a balance between efficiency and production guality, amd can be a
strategic inpuet for PT Natamas Plaxt in improving performance in a sustainable
manmer,

Kevwords:
Cyvole time, Blow Molding, Production Efficiency, Product Quality, Product Defect
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BAB 1

PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Plastik telah menjadi bagian penting dalam kehidupan modern yang
digunakan dalam berbagai sektor seperti kemasan. otomotif, elektronik. dam
alat kesehatan. Hal tersebut karena plastik memiliki berbagai fungsi dan
keunggulan yang dapat memenuhi kebutuhan masyarakat. Apalagi dengan
dukungan teknolog terkini yang telah banvak menghasilkan plastik dengan
berbagai variasi mulai dari bentuk, ukuran, warna. dan motif yang menarik
(Khoimmnisa dan Kadarohman, 2022). Dengan meningkatnya populasi dan
gaya hidup yang semakin dinamis. permintaan terhadap produk plastik terus
mengalami peningkatan yvang signifikan (Nemoto et al., 2000).

Pada zaman perdagangan bebas ini, terjadi persaingan yang ketat antar
perusahaan manufaktur. Perusahaan dituntut dapat menerapkan strategl yang
tepat dengan tetap memperhatikan kualitas dan efisiensi produksi. Salah satu
hal penting yang perlu diperhatikan adalah pelaksana produksi dan pengujian
kualitas sesuai standar maupun metode yang telah ditetapkan perusahaan. Jika
perusahaan tidak mampue mengelola proses produksinya secara baik., maka
dapat menyebabkan efektivitas turun dan produk yang dihasilkan tidak sesuai
dengan spesifikasi. sehingga dapat menurunkan kepuasan pelanggan (Hudori,
2019).



Untuk mencapai efisiensi produksi yang optimal, salah satu faktor
penting yang harus diperhatikan adalah waktu siklus, yaitu waktu yang
dibutuhkan untuk menyelesaikan satu siklus produksi dalam proses produksi.
Pengendalian waktu siklus sangat berpengaruh terhadap produktivitas. Semakin
singkat waktu yang dibutuhkan dalam satu siklus, maka semakin banyak produk
yang dapat dihasilkan dalam periode tertentu. Namun demikian, efisiensi ini
hanss tetap diimbangi dengan kualitas produk yang memenuhi perusahaan agar
tidak mengorbankan kepuasan pelanggan (Nurhasanah et al., 2025).

Pada awal hingga akhir tahun 2024, PT Natamas Plast menghadapi
lonjakan permintaan konsumen yang cukup signifikan. Situasi inl menuntut
perusahaan untuk meningkatkan jumlah eefpu dalam waktu yang lebih singkat
tanpa mengorbankan kualitas produk. Tantang tersebut tidak bisa diatasi dengan
menambah jam kerja atau memperbanyak tenaga kerja, melainkan diperlakukan
strategi produk yang lebih efisien. Salah satu kendala yang dihadapi PT
Natamas Plast adalah masth relatif tingginya siklus waktu pada proses produksi,
sehingga laju output belum optimal untuk mengejar target pesanan dalam
Jumlah besar. Oleh karena itu, perusahaan perlu melakukan upaya penurunan
siklus waktu agar alur produksi menjadi lebih cepat dan efisien. Penurunan
siklus waktu dipandang sebagi langksh strategis, sebab dengan waktu siklus
yang lebih singkat, kapasitas produksi dapat ditingkatkan tanpa harus
menambah sumber daya yang besar.

Menurunkan waktu siklus tidak hanya bisa meningkatkan jumlah

produksi, tapi juga membutuhkan dukungan tenaga kerja dan komitmen untuk



benar — benar mendorong produktivitas. Jika dilakukan dengan cara yang tepat
dan berstandar, strategi ini dapat membantu meningkatkan efisiensi secara
menyeluruh. Namun, keberhasilan dalam mengurangi waktu siklus bergantung
pada banyak faktor, terutama efisiensi di tiap produksi. Contohnya. jika waktu
siklus berkurang, maka total hasil produksi suatu pabrik bisa meningkat. Untuk
mencapai hasil yang maksimal, pengurangan waktu siklus sebaiknya tidak
hanya mengandalkan satu metode saja, tetapi menggabungkan beberapa alat
dan teknis analisis secara bersamaan | Taifa dan Vhora, 2009).

Beberapa  penelitian  sebelumnya juga menyoroti pentingnya
pengelolaan waktu siklus dalam proses produksi. Seperti penelitian yang
dilakukan oleh (Nemoto et al.. 2000) menunjukkan bahwa pengurangan waktu
siklus secara signifikan dapat meminimalkan waktu tunggu proses, perusahaan
dapat memperoleh hasil produksi yang lebih cepat tanpa menumnkan kualitas.

Berdasarkan penelusuran penulis, belum tersedianya kajian yang
mendalam mengenai pengaruh penurunan waktu siklus terhadap kualitas di PT
Natamas Plast. Maka dan itw, laporan ini diharapkan dapat memberikan
kontribusi nyata bagi perusahaan dalam menentukan waktu siklus optimal yang

dapat meningkatkan efisiensi produk tanpa mengorbankan mutu produk.

. Permasalahan
Berdasar latar belakang yvang telah diuraikan, maka dapat dirumuskan
masalah adalah:
|. Bagaimana pengaruh perubahan siklus waktu terhadap jumlah cacat dari

produk Fliptop 100 di PT Natamas Plast?



2. Bagaimana pengaruh perubahan siklus waktu terhadap jumlah produk
Fliptap 100 di PT Matamas Plast?
C. Tujuan
Berdasar rumusan masalah, maka tujuan penelitian kali ini adalah :
1. Menganalisis dan mengetahui pengaruh waktu siklus terhadap jumlah cacat
produk cetak tiup di PT Natamas Plast.
2. Menganalisis dan mengetahui pengaruh waktu siklus terhadap jumlah
produk cetak tiup di PT Natamas Plast.
D. Manfaat
Manfaat yang bisa diperoleh dani Tugas Akhir ini adalah sebagai berikut :
1. Bagi penulis :
a. Memenuhi Tugas Akhir sebagai syarat mengejar Diploma 111
b. Menambah wawasan mengenai pengaruh perubahan waktu siklus
terhadap kualitas produk cetak tiup.
2. Bagi perusahaan :
a. Mengidentifikasi faktor — faktor yang memengaruhi waktu siklus dan
menemukan cara untuk mengoptimalkannya
b. Mengetahui waktu yang tepat untuk menghasilkan produk yang
memenuhi standar yang sudah ditetapkan
3. Bagi Civitas Akademik Politeknik ATK Yogyakarta
a. Diharapkan dapat memberikan wawasan dan pengetahuan mengenai

perubahan waktu siklus vang akan mempengaruhi jumlah cacat produk.



b. Diharapkan dapat memberikan wawasan dan pengetahuan mengenai

perubahan waktu siklus yang akan mempengaruhi jumlah produksi.



BAB I

TINJAUAN PUSTAKA

A. Cetak Tlup
Cetak tiup adalah proses manufakiur yang digunakan untuk
membentuk produk berongga, seperti botol dan wadah dengan cara meniupkan
udara ke dalam tabung plastik panas (parison) vang ditempatkan dalam cetakan.
Proses ini memungkinkan pembuatan produk dengan bentuk kompleks dan
dinding yang seragam secara efisien (Cardona dan Mata. 2013). Bagan proses

cefak tiup ekstrusi, dapat dilihat pada Gambar 1.

Extrosion Bhew Slalding

Silcp A Sicp B
Fatevulai i

[FUE R PN T R ¥

Pailanin

- Gambar 1. Proses Produksi Cetak tiup

Proses ini dilakukan dengan cara meniupkan udara bertekanan tinggi
ke dalam parison yang sebelumnya telah diesktruksi dan ditempatkan di antara
dua sisi cetakan. Ketika udara ditiupkan ke dalam parison, matenal akan
mengembang dan terdorong ke dinding dalam cetakan hingga membentuk
produk sesuai demgan dengan bentuk rongga cetakan yang telah didesain

sebelumnya. Setelah bentuk produk tercetak sempurna, tahap berikutnya adalah



proses pendinginan agar material mengeras dan mempertahankan bentuknya.
Setelah cukup dingin dan mengeras, cetakan dibuka dan produk dikeluarkan
secara otomatis dan mesin (Aftian dan Akbar, 2024 ).

Dalam proses cetak tiup, terdapat beberapa faktor penting yang dapat
memengaruhi keberhasilan dan kualitas produk vang dihasilkan. Adapun faktor
yang memengaruhi yaitu: temperatur pemanasan, temperatur vang terlalu
repdah menyebabkan material tidak cukup lunak untuk ditiup, sedangkan subu
terlalu tinggi dapat merusak material. Yang kedua adalah tekanan udara, tekanan
udara harus cukup untuk mendorong plastik menempel sempurna pada cetakan.
Tekanan yang teralu rendah menyebabkan bentuk tidak terbentuk dengan baik.
Cetakan vang presisi dengan sistem pendingin vang baik membantu
menghasilkan bentuk yang akurat dan mencegah cacat. Selanjutnya waktu
siklus, waktu yang terlalu singkat menyebabkan pendinginan tidak sempurna,
sedangkan waktu terlalu lama menurunkan efisiensi. Parison yang terlalu tipis
bensiko robek saat ditiup. Sedangkan yang terlalu tebal bisa menyebabkan
pemborosan dan dinding tidak merata. Yang terakhir, pendinginan vang merata
sangat penting agar produk stabil dan tidak menyusut secara merata (

Khoirunnisa dan Kadarohman, 2022).

. Waktu Siklus

Ada beberapa versi yang digunakan untuk mendefinisikan istilah
waktu siklus berdasarkan jenis perusahaan, industri, firma atau organisasi.
Dalam industri manufaktur, waktu siklus biasanya memujuk pada rata — rata

waktu yang dibutuhkan untuk mengolah suatu produk, nwlai dari tahap



penerimaan bahan baku hingga produk tersebut selesai diproses. Dalam konteks
Extruction Blow Molding (EBM). waktu siklus menjadi indikator penting dalam
menilai efisiensi produksi. Hal ini karena EBM merupakan proses
berkesinambungan yang menuntut keseimbangan antara kecepatan produksi
dan kestabilan kualitas. Pengaturan waktu siklus yang tidak tepat dapat
berdampak pada peningkatan produk cacat, penurunan mutu, maupun
pemborosan material, sehingpa pengendalian waktu siklus menjadi aspek
krusial yang harus diperhatikan dalam proses produksi industri plastik. (Aftian
dan Akbar, 2024).

Lamanya waktu siklus dalam industn manufaktur, termasuk industri
plastik dipengaruhi oleh beberapa faktor yang saling berkaitan. Salah satu faktor
utama adalah desain produk. Produk dengan bentuk atau fitur tertentu
membutuhkan waktu lebih lama dalam proses pencetakan dan pendinginan.
Produk dengan bentuk atau fitur tertentu membutuhkan waktu lebih lama dalam
proses pencetakan dan pendinginan. Misalnya, produk dengan desain yang
kompleks, seperti bentuk tidak simetris, banyak lekukan. sudut tajam. atau
permukaan bertekstur, cenderung memerlukan waktu lebih lama untuk
memastikan material plastik mengalir dan mengisi seluruh bagian cetakan
secara merata. Selain itu, produk yvang memiliki ketebalan dinding vang tidak
seragam atan ukuran yang besar juga membutuhkan waktu pendinginan yang
lebih lama, karena bagian yang lebih tebal membutuhkan waktu ekstra untuk
mencapai suhu  stabil sebelum dikeluarkan dan cetakan. Sebagaimana

dijelaskan oleh (Taifa dan Vhora, 2019), sebagian besar siklus {antara 50% -



80%) berasal dari fase pendinginan. Desain saluran pendingin yang baik secara
signifikan dapat mempercepat proses ini tanpa menurunkan kualitas. Selain itu,
parameter proses seperti temperatur dan tekanan juga menjadi faktor penurunan
waktu siklus. Dikutip dari penelitian yang dilakukan oleh { Arifin dan Rahayu,
2023) menunjukkan bahwa optimasi subu leleh dan subu mold melalui sinulasi
moldflow berhasil menurunkan waktu siklus dari 33 detik menjadi 23,66 detik.

Penurunan waktu siklus dalam proses manufaktur plastik memberikan
dampak signifikan terhadap peningkatan efektivitas dan kualitas produksi.
Berdasarkan penelitian (Arifin dan Rahayu, 2023), penerapan simulasi
moldflow juga meningkatkan produktivitas juga mempertahankan kualitas
produk akhir, karena optimasi dilakukan secara sistematis. Di sisi lain studi
(Sumasto et al., 2024) dalam industri otomotif memperkuat temuan temuan
bahwa penurunan waktu siklus dan rewsrt. Pengurangan cacat tidak hanya
meningkatkan kualitas produk, tetapi juga mengurangi pemborosan material
dan biaya tambahan akibat pekerjaan ulang.
Kualltas

Keputusan pembelian konsumen sangat dipengaruhi oleh keinginan
yang terbentuk dari kualitas produk yang ditawarkan oleh perusahaan. Kuoalitas
ini tercermin dalam elemen — elemen baruan pemasaran, yang mencakup
produk. promosi, distribusi, dan harga. Ke empat elemen tersebut menjadi
faktor penting vang dipertimbangkan konsumen dan memiliki peran strategis
dalam menentukan keberhasilan pemasaran suatu produk (Okinaldi & Aziza,

2022).



Kualitas produk merupakan salah satu aspek penting vang menjadi
pertimbangan utama bagi calon konsumen. baik dalam pembelian barang
maupun jasa. Oleh karena itu, perusahaan perlu memastikan bahwa produk
yang ditawarkan memiliki mutu yang tinggi agar mampu bersaing dan lebih
unggul dibandingkan produk sejenis di pasaran. Ketika kualitas produk telah
memenuhi harapan dan kebutuhan konsumen. maka kemungkinan terjadinya
keputusan pembelian akan semakin besar. Untuk itu perusahaan dituntut untuk
terus melakukan perbaikan dan menghadirkan inovasi guna meningkatkan mutu
produk. sehingga dapat mendorong keputusan pembelian dari calon konsumen
iRissa dan Prihartono, 2021). Kuoalitas dapat diartikan sebagai tingkat baik
buruknya sesuatu. Menurut (Umam., 2023} kualitas merupakan kekuatan dari
suatu produk atau jasa vang dirancang untuk memenuhi harapan dan kebutuhan
konsumen. Kualitas produk yaitu keahlian, kelengkapan spesifikasi serta jasa
maupun karakter produk yang bersangkutan dengan kemampuan dalam
membertkan kepuasan serta melengkapi kebutuhan konsumen yang tersirat
dengan perusahaan { Aghitsni, et al.. 2022).

Kualitas produk merupakan salah satu faktor penting yang
memengaruhi keputusan calon pembeli dalam memilih untuk membeli barang
atau jasa. Produk yang memiliki nilai lebih dan sesuai harapan konsumen akan
lebih mudah diterima di pasar. Semakin tinggi kualitas yang ditampilkan,
semakin besar pula peluang produk tersebut untuk menarik minat konsumen
dan memengaruhi keputusan pembelian, terutama terhadap produk — produk

yang dipromosikan secara aktif. Kualitas menjadi faktor krusial bagi



perusahaan dan konsumen. dan dapat berbeda penilajannya antara keduanya.
Kualitas produk yaitu keahlian, kelengkapan fitur serta karaktenstik produk
maupun jasa yang bersangkutan dengan kemampuan dalam memberikan
kepuasan serta melengkapi kebutuhan konsumen yang tersirat dengan
perusahaan. (Aghitsni. et al., 2022},

Kualitas produk plastik dipengaruhi oleh berbagai faktor teknis dan
operasional yang saling berkaitan dalam proses manufaktur. Salah satu faktor
utama adalah parameter proses produksi seperti suhu leleh , subu cetakan, dan
waktu pendinginan. Parameter — parameter ini sangat menentukan apakah
material akan mengalir secara tepat (Arifin dan Rahayu, 2023). Selain itu,
desain produk dan desain cetakan juga memegang peranan penting. Produk
dengan bentuk vang kompleks dan dinding tidak seragam cenderung mengalami
penyusutan yang tidak merata, sementara cetakan dengan saluran pendinginan
yang tidak efisien menyebabkan pendinginan yang tidak konsisten, sehingga
mengingatkan risiko cacat. Hal ini ditegaskan oleh (Taifa dan Vhora, 2019)
yang menyatakan bahwa desain cooling chanme! yang optimal dalam cetakan
dapat meningkatkan stabilitas dimensi dan mencegah cacat termal.

Cacat Produk

Dalam industri manufaktur plastik, cacat produk adalah salah satu
indikator utama dari kualitas produksi yang rendah. Cacat ini mengacu pada
kondisi produk yang tidak memenuhi spesifikasi teknis atau estetika yang telah
ditetapkan, baik dalam bentuk. ukuran, wama, kekuatan mekanis, maupun

permukaan. Menurut (Hansen dan Mowen, 2007) menyatakan bahwa produk



cacat adalah preduk yang gagal memenuhi satu atau lebih karakteristik kualitas,
tetapi dapat diperbaiki agar sesuai dengan spesifikasi produk jadi.

Dalam industri plastik, khususnya pada proses cetak tiup, terdapat
berbagai jenis cacat produk yang umum ditemukan. Beberapa di antaranya
meliputi ketebalan dinding (wall thickmess) yang tidak merata, bentuk botol
yang melengkung atau tidak simetris, flash berlebihan (sisa material yang
mencuat di area parting line), bercak atau noda permukaan (blackspot), hingga
kebocoran atau pecah ( bursi). Cacat-cacat ini tidak hanya memengaruhi fungsi
utama produk. seperti daya tahan terhadap tekanan dan kemampuan menutup
rapat. tetapi juga berdampak pada aspek estetika, terutama untuk produk
berwarna atau transparan. di mana penampilan visual sangat menentukan daya
jual. Ketebalan dinding vang tidak merata umumnya disebabkan oleh distribusi
parizon yang tidak konsisten. pengaruh gravitasi saat ekstrusi, atau tekanan
udara yang tidak stabil saat proses peniupan (Swara et al., 2024). Botol yvang
melengkung biasanya terjadi akibat pendinginan vang tidak merata atau desain
cetakan yang tidak simetris. Flash berlebihan dapat timbul karena tekanan
peniupan yang terlalu tinggi atau kondisi cetakan yang tidak rapat. Bercak hitam
i hlackspaor) sering kali berasal dari degradasi termal material di dalam mesin
atau sisa kontaminasi dari bahan daur ulang. Sementara itu, cacat bocor atau
bersi disebabkan oleh pengisian udara yang berlebihan atan pelepasan produk
dan cetakan sebelum material benar-benar mengeras. Menurut (Ellianto et al..
2022), cacat seperti ffash dan ketebalan tidak merata pada produk cetak tiup

berkaitan erat dengan pengaturan parameter proses, seperti suhu pemanasan,



tekanan tiupan, dan waktu pendinginan. Sedangkan penelitian oleh (HS et al.,
2015)menekankan bahwa kualitas permukaan dan dimensi produk sangat
dipengaruhi oleh kondisi mesin serta variasi parameter proses yang tidak stabil.
Gambar 2 berikut menunjukkan beberapa cacat yang sering terjadi pada produk

plastik.

(a) (b
Gambar 2. Cacat Produk Fliptop (a) Bintik, (b) Diameter Ulir Cacat

Jika produk cacat berhasil melewati proses kontrol kualitas dan sampai
ke tangan konsumen, hal ini dapat menimbulkan berbagai konsekuensi negatif.
Konsumen mungkin akan kehilangan kepercayaan terhadap merek atau
perusahaan yang berpotensi menurunkan citra dan reputasi. Selain itu
pengembalian produk, komplain pelanggan, hingga potensi kerugian finansial
akibat kualitas klaim garansi atau tuntutan hukum juga bisa terjadi. Oleh karena
itu pengendalian kualitas yvang sangat ketat sangat penting untuk memastikan
produk yang diterima konsumen benar — benar memenuhi standar mutu yang
ditetapkan.

. Hubungan Waktu Siklus Dengan Kualitas
Dalam penelitian (Nemoto et al., 2000) dijelaskan bahwa siklus lebih

pendek mengurangi eksposur produk terhadap potensi kesalahan proses yang



mungkin terjadi selama produksi. Dengan demikian, produk memiliki
kemungkinan lebih kecil untuk mengalami cacat yang disebabkan oleh variabel
proses yang tidak terdeteksi. Hal ini sejalan dengan temuan sebelumnya
{Leachman dan Hodges, 1996) yang menunjukkan bahwa terdapat hubungan
terbalik antara waktu siklus manufaktur dan hasil produksi, dimana siklus yang
lebih pendek cenderung meningkatkan hasil produksi.

Penelitian juga dilakukan oleh (Zahri et al, 2022) PT. Industr
Pembungkus Internasional Medan menunjukkan bahwa peningkatan kegiatan
perbaikan mesin dan pengendalian waktu siklus produksi memiliki pengaruh
yang positif dan signifikan terhadap kelancaran proses produksi. Berdasarkan
hasil uji statistik, baik secara parsial maupun simultan, kedua variabel tersebut
terbukti mampu meningkatkan efisiensi dan efektivitas jalannya produksi
secara menyelurah.

Tabel |. Hasal Temuan Cacat Dari Referensi

Proses ii:;&ak :::};E Temuan Menarik Referensi
Cotsle | Batol PET 12,6 = 137 | [edpat cacat walfiliiog o) o
tiu 600ml  |detik | hickness - ftidak | g, )

P merata, flash

. = Warpage. leher tidak :
ol o e
tidak stabil =
Penurunan cycie time
Injection | Plastik 20 - 25| meningkatkan cacat | (Yanto et al.,
Maolding | Umum detik sink  mark  dan | 2018)
WOrMIEE

Tabel 1| menunjukkan beberapa temuan menarik dari sejumlah

penelitian terkait proses cetak tiup dan cetak injeksi (Ellianto et al., 2022)



menemukan bahwa pada proses cetak tiup untuk botol PET 600 ML, terdapat
cacat seperti ketebalan dinding yang tidak merata dan fash. Pada produk jeriken
5 Liter, ditemukan cacat berupa warpage, leher yang tidak simetris, serta
ketebalan dinding yang tidak stabil. Sementara itu, (Yanto et al., 2018) mencatat
bahwa pada proses infection molding, penumman waktu siklus justru dapat
meningkatkan risiko terjadinya cacat seperti shinkmark dan warpage. Temuan
— temuan ini mengindikasikan bahwa parameter proses, khususnya waktu siklus
memiliki pengaruh signifikan terhadap kualitas produk akhir.

F. Analisis Varian Satu Arah (ANOVA One-Way)

ANOVA One-Way atau analisis varians satu arah merupakan salah satu
metode statistik yang digunakan untuk menguji perbedaan rata — rata antara
tiga kelompok atau lebih berdasarkan satu faktor atau variabel independen.
Konsep dasar ANOVA One-Way adalah membandingkan vanasi yang
terjadi antara kelompok perlakuan dengan wvariasi terdapat di dalam
kelompok perlakuan. Jika wvariasi antar kelompok lebih besar secara
signifikan dibandingkan variasi dalam kelompok, maka dapat disimpulkan
bahwa perlakuan yang diberikan memang berpengaruh terhadap hasil yang
diperoleh, bukan sekedar akibat variasi acak (Montgomery, 2013).

Dalam penerapannya, ANOVA Owe-Wa: memiliki beberapa asumsi
yang harus dipenuhi. yaitu data dari setiap kelompok terdistribusi normal.
varians antar kelompok homogen, serta sampel yang digunakan bersifat
independen. Apabila asumsi — asumsi tersebut terpenuhi, hasil analisis akan

lebih valid untuk dijadikan dasar pengambilan keputusan.



Dalam penelitian inil, ANOVA One-Way digunakan untuk menganalisis
pengaruh siklus waktu terhadap kualitas sebelum dan sesudah dilakukan
perubahan. Terdapat tiga jenis cacat dominan yang berbeda, untuk melihat
apakah terdapat perbedaan signifikan pada jumlah cacat produk yang
dihasilkan. Melalui ANOVA hne-Wiry, dapat diketahui apakah perubahan
siklus waktu benar — benar memengaruhi kualitas produk atau tidak. Jika
hasil uji menujukan adanya perbedaan signifikan. maka analisis dapat
dilanjutkan dengan uji lanjut seperti Tukey HSD, Duncan, atau LSD), untuk
mengetahui kelompok vang berbeda nyata. Dengan demikian, ANOVA
-y tidak hanyva memberikan informasi mengenai ada atau tidaknya
pengaruh perlakuan, tetapi jusa menjadi dasar penting pengambilan

keputusan strategis, khususnya dalam menentukan parameter vang optimal.



BAB 11T

MATERI DAN METODE

A. Lokasl dan Waktu Pelaksanaan

Pelaksanaan Tugas Akhir ini dilakukan di PT Natama Plast. yang
beralamat J1 Raya Kedep, Tlajung Udik, Kecamatan Gunung Putri, Kabupaten
Bogor. Provinsi Jawa Barat. Kegiatan ini berlangsung selama 6 bulan, dimulai

pada 4 November 2024 sampai 3 Mei 2025,

. Materd Tugas Akhir

Materi Tugas Akhir merupakan penjelasan mengenai permasalahan
yang ditemukan ketika melakukan kegiatan industri. Permasalahan yang
ditemukan adalah ditemukannya banyak cacat pada produk plastik baik secara
visual maupun dimensi karena perubahan wakiu siklus produksi. Analisis ini
menggunakan ANOVA  Owne-Way yang bertujuan unfuk memperoleh
pemahaman mengenai dampak perubahan waktu siklus terhadap jumlah cacat
dan jumlah produksi.

Metode Pengambilan Data

Metode pengumpulan data dilakukan melalw tiga cara, yaitu
pengamatan langsung, wawancara, dan dokumentasi. Ketiga cara ini digunakan
untuk saling melengkapi. sehingga informasi yang diperoleh dapat memberikan
gambaran yang menyeluruh mengenai proses produksi serta pengaruh

penurunan waktu siklus terhadap mutu produk.



|. Pengamatan Langsung
Pengamatan langsung dilakukan oleh peneliti dengan melalukan
pengamatan langsung selama proses produksi berlangsung. Melalui cara ini,
peneliti mencatat apa yang terjadi di lapangan, termasuk cara kerja mesin,
respons operator, dan hasil produk yang dihasilkan salam setiap kondisi
waktu siklus. Data dicatat selama 14 hari sebelum dan sesudah dilakukan
perubahan waktu siklus. Observasi ini dilakukan 2 jam per hari. Dalam
proses pengamatan, terdapat dua variasi waktu siklus yang berbeda, yaitu
sampel A dengan waktu 16 detik dan sampel B dengan waktu 14 detik.
2. Wawancara
Wawancara merupakan metode pengumpulan data yang dilakukan
dengan bertanya secara langsung. Wawancara ini dilakukan dengan
beberapa orang yang terlibat langsung dalam proses produksi seperti
operator mesin dan bagian pengawas mutu ((C). Wawancara ini bertujuan
untuk mendapatkan keterangan mengenai pengalaman mereka saat terjadi
perubahan waktu produksi serta dampaknya terhadap hasil produk.
3. Dokumentasi
Metode ini dilakukan dengan menelaah data atau arsip perusahaan,
seperti catatan hasil produksi. laporan mutu produk, serta prosedur tetap
yang digunakan selama proses cetak tiup.
D. Magram Alir Proses Pembuatan Botel Fliptop 100
Proses produksi botol plastik di PT Natamas Plast dilakukan dengan

menggunakan metode cetak tup. yaitu proses pembentukan botol berongga dari



bahan plastik dengan cara meniupkan udara ke dalam tabung plastik yang masih

lunak (parison) di dalam cetakan. Proses ini dilakukan secara berulang dan

membentuk satu siklus produksi yvang terdiri dari beberapa tahap utama.

Tahapan produksi botol plastik secara umum ditunjukkan pada Gambar 3.

HDPE + Pigmen + HDPE Recycle

Unit Mixing

F

N

Limit Hooper

Fliptop 14

Unit Cetak Blow Molding
T=180C 1= 145

Unit Sortir dan
Pemeriksaan oleh OC

Plastik
HDPE
Recvele

0K

Unit Packing

3

Produk Akhir

h

Crusher

Gambar 3. Diagram Alir Produksi Botol Flipiap 100

Proses produksi botol dengan metode Alow molding diawali

dengan menghidupkan mesin dan mengatur femperatur sesuai

ketentuan. Selanjutnya, biji plastik dimasukkan secara manual ke
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dalam mesin untuk melewati tahap peleburan, diaman biji plastik yang
awalmya berbentuk padat akan berubah menjadi lelehan. Lelehan
plastik tersebut kemudian dibentuk menjadi tabung panjang (parison)
melalui cetakan. Setelah itu, cetakan dua sisi menutup dan menjepit
parison di bagian tengah, lalu udara bertekanan tinggi ditiupkan ke
dalam parison sehingga mengembang dan menempel pada dinding
cetakan. Botol vang sudah terbentuk kemudian didinginkan hingga
mengeras, dilanjutkan dengan membuka cetakan sehingga botol dapat
keluar secara otomatis. Pada tahap akhir, sisa parison di bagian yang
tidak diinginkan dipotong secara manual agar menghasilkan bentuk
botol yang rapi. Untuk membuat botol Fliptop 100 digunakan alat dan
bahan sebagai berikut:
I. Alat

Alat yang digunakan dalam analisis siklus waktu pada penelitian ini

adalah seperangkat mesin hfow molding dan seperangkat alat komputer

dengan aplikasi Microsofi Excel.

a. Mesin Cetak tiup

11

Gambar 4. Mesin Cetak tiup

Gambar 4, menunjukkan mesin tersebut adalah mesin blow

molding tipe otomatis, dilengkapi dengan sistem hidrolik, label
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status mesin, cetakan, dan pemanas.

2. Bahan

1) Biji plastik HDPE (bentuk. titik leleh)

Gambar 5. HDPE Murni

Gambar 5 menunjukkan HDPE virgin yang diproduksi oleh
Chevron Phillips. Bahan ini berbentuk Granula (pelet) dengan wamna
putih. Fungsi utama digunakan sebagai bahan baku pembuatan botol

plastik. khususnya dalam proses blow molding.

2) Recycle HDPE

Gambar 6. Recycle HDPE
Gambar & memperlihatkan Recyle HDPE vang digunakan sebagai
bahan campuran dengan HDPE murni. HDPE recycle internal dari
produk cacat Fliptop 100 vang telah dihancurkan menggunakan mesin

crusher. Bahan berbentuk cacahan plastik (fluks) dengan warna putih.



Bahan ini digunakan sebagai campuran bahan baku HDPE virgin untuk
mengurangi limbah produksi dan menekan biaya.

Adapaun  sebagai pewama tambahan, perusahaan
menggunakan pigmen yang diracik sesuai dengan standar warna yang
diinginkan oleh konsumen. Berikut salah pigmen yang digunakan pada
produk Fliptop 100 di perusahaan, dapat dilihat pada gambar 7.

3) Pigmen Warna

Gambar 7. Pigmen Warna

E. DMagram Allr Penyelesalan Masalah
Diagram alur penyelesaian masalah merupakan gambaran visual yang
menjelaskan secara sistematis dan runtut tahapan — tahapan yang dilakukan
dalam suatu penelitian, mulai dari observasi masalah hingga tahap akhir berupa
penarikan kesimpulan. Penyajian dalam bentuk diagram bertujuan untuk
mempermudah  pemahaman  terhadap alur  kegiatan  penelitiin - yang

dilaksanakan. Proses penelitian bisa dilihat pada gambar 8.



I Observasi |
¥

| [dentifikas: dan Perumusan Masalah I

¥
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L

e

Pengumpulan Data:
Pengamatan Langsung
Wawancara
Pencatatan Dokumen

1

STV ¥ e

Analisis Data
Reduksi Data
Penyajian Data
Peta Kendali
Penankan Kesimpulan

¥

Pemeriksnan Keabsahan Data |

¥

| Penulisan dan Penyusunan Laporan |

Gambar 8. Diagram Alir Proses Penyelesaian Masalah

F. Metode Analisis Data

Teknik analisis data dalam penelitian ini dilakukan secara deskriptif

kualitatif, yang bertujuan untuk menggambarkan kondisi nyata di lapangan

mengenal pengaruh penurunan waktu siklus terhadap produk. Tahapan analisis

data dapat dilakukan melalui proses:

I. Reduksi Data
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Berdasarkan hasil wawancara dengan operator dan ()C. dilakukan
proses reduksi data untuk mengelompokkan pernyataan yang relevan
dengan permasalahan. Beberapa informasi yang dianggap tidak
berhubungan langsung dengan cycle time terhadap mutu produksi
dieliminasi, sementara pernyataan yang menjelaskan keterkaitan antara
waktu siklus dan cacat produk dirangkum menjadi temuan inti.

. Penyajian Data

Untuk mendukung analisis terhadap pengaruh penurunan waktu siklus
terhadap kualitas produk, peneliti melakukan pengumpolan data melalu
wawancara langsung serta pengamatan terhadap jumlah cacat yang terjadi
setiap dua jam selama proses produksi berlangsung.

Data dari wawancara digunakan untuk menggali informasi mengenai
penyebab terjadinya cacat berdasarkan pengalaman langsung di lapangan,
sedangkan data jumlah cacat per dua jam berfungsi untuk memberikan
gambaran nyata mengenai kondisi produksi selama pengaturan waktu siklus
yang berbeda. Kedua jenis data disajikan dalam bentuk tabel.

. Menghitung ANOVA (One - Way

Untuk mengetahui perbedaan jumlah cacat dan jumlah produksi
sebelum dan sesudah dilakukan perubahan siklus waktu.

a. Hipotesis

Hs : Tidak ada perbedaan jumlah cacat/jumlah produksi antara kedua
siklus wakiu
H: : Ada perbedsan jumlah cacatumlah produksi antara kedua

siklus waktu

b. Menghitung rata — rata tiap kelompok



Ip

gl (1)
Ip : Total jumlah cacat selama 14 hari
n : Jumlah periode waktu

c. Menghitung Variasi Antar Kelompok (S8A)

k
554 = Z (X, — X )2 ....(2)

Keterangan:
n; = banyak sampel pada kelompok i
X, = rata-rata kelompok i

X =rata-rata keseluruhan
k = jumlah kelompok

d. Menghitung Kuadrat Dalam Kelompok (SSW/S5E)

Keterangan:

X, = data ke-j pada kelompok ke-i

e. Menghitung Jumlah Kuadrat Total

MsA=—22_ msg="225_ (%)

antra Af gextm

f. Menghitung F-Hitung

M5A
Fuitung = 2 .(5)
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