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INTISARI

Tugas Akhir ini disusun dengon tujuan untuk mengatasi masafah cacat
produk bintik hitam pada jemigen 500ml. serta melakukan tindakan
pencegahan terhadap masalah tersebut, Untuk mengatasi masalah, penulis
menggunakan metode 80 fepors yang terdin dari Pembentukan feam,
mendefinisikan masalzh, menerapkan tindakan containment, menganalisis
akar penyebab masalshnys ({menggunakan 5W+1H), menctapkan tindakan
korektif, melakukan tindak pencegahan, dan pemberian penghargaan
terhadap team. Metode 80 Reporr mempunym  fangkah  analisis
permasalahan hingga tindak pencegahan, pada langkah analisis digunakan
alat berupa diagram fish bone ditemukan kemungkinan penyebab
terjadinya masalah dani faktor lingkungan, manusia, mesin, bahan, dan
metode. Penyebab terjadinya cacat bintik hitam vakni kualitas material
recycle tidak bersih dan Screw barel sudah aus, menimbulkan ujungnya
gumpil sehingga pada saat material didorong. ada material yang tertinggal
dan menjadi hangus, sehinggn pada szal terdorong, keluar sebagai kotoran.

Kata kunci: Jarigen, Cacat bintik hitam. 8D Report



ABSTRACT

The final task aims to address the problem of black spot product defects in 500ml
jerry ecans, as well as take precautions against the problem. To solve the problem,
the author uses the 8 D Report method consisting of Team formation, defining the
problen, implementing containment actions, analyzing the rool cause of the
problem (using 5W+1H). establishing comrective actions. taking precautions, and
rewarding the teaxm. Method 8 D Report has a step of problem analysis to
preventive measures, in the analysis step used tools in the form of fish bone
diagrams found possible causes of problems from environmental factors, humans,
machines, materials, and methods. The cause of the black spot defect is the quality
of recycle material is not clean and screw barrel is wom, causing the tip gumpil so
that when the material is pushed. there is material left behind and becomes
charred, so that at the time of pushing, out as dirt.

Keywords: Jerry, black spot defects, 8D Report



BABI1

PEDAHULUAN
A. Latar Belakang

Di era globalisasi saat inl, perkembangan industri batk dan sektor
manufaktur dan jasa telsh mengalasmi perubahan vang sangal pesal. Setiap
perusahasn  saling  berkompetisi wntuk -memenangkan  persaingan. Dalam
pencapaian visi dan misi, perusahann terus berupaya untuk meningkatkan kualitas
produksi dan peningkatan kualitas baik don sistem manajemen mutu vang
diterapkan maupun kualitas den produk yang dihasilkan.

Salah satu perusshaan yang bergerak dalam bidang manufaktur adalah PT.
Mapan Djaya Plastik vang berlokasi di Semarang Jawa Tengah. PT. Mapan Jaya
Plastik memupakan perusahaan berskala menengah yang dalam proses produksinya
menggunakan  injection dan extrusion blow molding yang menghasilkan produk
botol plastik, botol tetes, jerigen 2liter. jerigen Sliter, salah satunya jerigen S00ml.
Bahan dasar vang digunakan untuk membuat produk tersebut merupakan jenis
plastik High Density Palyethviene (HDPE).

Seiring perkembangan zaman vang semakin maju, industri manufaktur
plastik juga mengalami peningkatan yvang signifikan. Ditinjau dari banyaknya
penggunaan plastik pada kehidupan sehari-hari, permimtaan produk plastik d&i
Indonesia sekitar 4.6 juta ton per tahun dengan pertumbuhan rata-ratn 5%
pertafiun, dimana dengan porsi  terbesar (40)%s  adalah plastik
kemasan.(Kemenperm, 2019) Hal tersebut mendorong industri plastik di Indonesia

harus mampo meningkatkan produksinya, baik dalam hal kuantitas maupun



kualitas produknys. Untuk meningkatkan kualitas produksinya, industri plastik
kemasan harus mengoptimalisasi parameter proses dengan melakuksn varas
parameter proses produksi yang tepat. Produk vang tidak sesuai dengan standar
mutu yang telsh ditetapkon dapat berupa cacat produk. Cacat produk terbagi
menjadi cacat produk mayor dan minor. Caeat produk mayor adalah cacat yang
berakibat pada rusaknya fungsi produk hingga menimbulkan ketidoknyaman bagi
konsumen dan tidak dapat diperbaiki Iag pada prosesnya. sedangkan cacat minor
ialah cacat vang masth dapat diperbaiki. Pada saat proses produksi berlangsung,
ditemukan sustu masalah yaito terdapat cacat bintik hitam pada permukaan
produknya. Penyebab terjadinya cacat bintik hitam ini dapat diskibatkan oleh
beberspa [okior yaitu antara fain material, mesin dan lingkungan. Untuk
mengetahui faktor penyebab utama terjadinya cacat bintik hitam, perlu dilakukan
analisis yang cermal dan komerehensip. Oleh karena itu. penulis menganghat
penggunaan metode 81 Reporr untuk menganalisis penyebab utamanya sekaligus
untuk mengatasi tegadinya cacat bintik hitam pada produk jerigen dan mencegah

terjadi permasalahan cacat bintik hitam vang berulang,

B. Permasalahan

Berdasarkan observasi yang dilaksakan di PT. Mapan Djaya Plastik telah
ditemukan suatu permasalahan yang paling dominan pada derigen adalah cacat

bintik hitam pada produk jerigen 500ml.



C. Rumusan Masalah

Apakah penyebab terjadinys cacat bintik hitam pada produk botol
plastik di PT. Mapan Djaya Plastik?
Apa solusi vang diusulkan dalam mengurang cacat bintik hitam

pada produk di PT Mapan Djaya Plastik?

D, Tujoan Tugas Akhir

b.

Menganalisa penvebab terjadinya cacat bintik hitam pada jerigen
Menyediskan penyelesaian untuk mengumngi cacat produk pada

PT. Mapan Djava Plastik.

E. Manfaat Tugas Akhir

L

I

Menambah wawasen penulis mengenai penanganan masalah cacat
produk di perusahaan.

Sebagal referensi bagi Mahasiswa Politeknik ATK Yogyakarta
untuk penelitian sefanjutmya.

Sebagai solusi dalam menyelesaikan permasalahan cacat produk di

PT. Mapan Djava Plastik.



BAB II

TINJAUAN PUSTAKA

A, Plastik

Plastik merupakan jenis makromolekul yang dibentuk dengan proses
polimerisasi. yaitu proses penggabungan sejumlah uni-unit molekul berulang
yang kecil dan sederhana. Dalam pembuatan plastik, bahan yang digunakan
adalah naphta vaitu sejenis bahan yang dihasilkan dani residu penyulingan
minyak bumi dan gas (Kumar dkk, 2011). Plastik memiliki titik didih dan fitik
leleh wang beragam, hal ftersebut berdasarkan pada monomer

pembentukannye. Monomer vang sering digunakan untuk pembentukan
plastik adalah propena (CaHg ), etena (C;Hs), vindlklonda (C:HiCy), nilon

(C12H22Nm3 ), karbonat (CO4), dan styrene (CaHs).

Plastik adalah senyawa polimer vang unsur pemyusun utamanya adalah
karbon dan hidrogen. Jika terpapar panas dan tekanan bahan vang terbentuk
dari polimer tersebut melunak dan dapat dibentuk sesuai dengan kebutuhan.
{Surono, 2013). Jenis plastik yang banyak digunakan untuk membuat kemasan
plastik seperti kantong plastik adalah jenis plastik termoplastik. Bahan vang
digunakan untuk membuat plastik kemasan di perusahaan Salzh satunya

adalah High Densitv Polyetindene (HDPE).



B. Plastik HDPE

Menuret Bilmeyer (1994) yang dikutip dar Rahmawati (2015). plastik
High Density Polvethylene (HDPE) dan polyethylene (PE) merupakan bahan
termoplastik yang transparan, berwarna putih, serta mempunyai titik leleh
vang bervariasi antara | 10-137C. tahan terhadap zat kimia, serta mempunyai
monomer {etana) yang diperoleh dar hesil perengkehan (cracking) minvak
atau gas bumi. Menurut Ni'mah dkk., (200%), PE didasarkan pada densitas dan
viskositas pelelehan atau indeks pelelehan, dapat dibedakan menjadi dua yakni
High Denvity Polvethlens (HDPE) dan Low Density Polvethylene (LDPE).
HDPE meropakan jenis plastik PE dengan masa jenis antara 0.95-0.97 g/mL
vang lebih besar danpada plastik Low Density Polvetivfene (LDPE) dengan
masa jenis antara 0,91-0.24 gml. HDPE adalah polimer termoplastik linear
vang dibuat dari monomer etilen dengan proses katalik. HDPE dengan sedikit
cabang menghasilkan struktur yang lebih rapatterjal dengan densitas lebih
tinggi dan mempunyai ketahanan kimia yang lebih tinge dari LDPE. Plastik
HDPE memiliki knistalinitas hingga 90% serta memiliki ttik leleh antara [27-
135°C, Menurut Ratmanto dkk. (2016), HDPE mempakan salah satu polimer
termoplastik yang paling banyvak digunakan pada aplikasi rumah tanggn
maupun industri. Kelebihan HDPE sebagai kantong plastik kemasan adalah
ringan, kuat, hargs relatif murah, tidak mudah sobek, fleksibilitas cukup

tinggi. serta mudah untuk didaur ulang,



C. Extrusion Blow Molding
Proses ekstrucsion Blow molding material shermoplastic yang sudah
dilelehkan akan dikeluarkan dalam bentuk seperti pipa atau sedotan yang
kemudian ditangkap oleh cetakan. Proses pada extrucsion blow molding
diawali dengan pelelehan meterial vang kemudian didorong oleh screw
menuju die hesd untuk menghasilkan bentuk seperti pipa, yang kemudian
ditnngkap oleh cetakan dan dilakuakn proses penivpan uadora bertekan

sehingga parson membentuk bentuk sesual cetakan.

Proses extrusion blow molding dapat dilihat pada Gambar 1.

= T l
n:] B (o=

Gambar 1. Proses Extrucyion Blow Molding (Norman €. Lee, 2008)

Kelebihan dari proses extrucsion flow melding adalah pembentukan rogga
vang natural, sesuai untuk kemasan dengan volume yang besar. Namun proses
ini memiliki kekurangan diantaranya sulit mengatur ketebalan diding produk,
dan sulit mengontrol permukaan serta memiliki toleransi dimensi vang lebih

besar. (Norman €, Lee. 2006),



D Metode 8D Report

Metode 8D Report adalah suatu metode untuk mendefinisikan suatu
masalah, mengidentifikasi akar penyebab masalah don membuat tindakan
perbaikan masalah dengan jangka panjang untuk mencegah masalah
berulang {Wahyudi dkk.2020) Efght Discipline atau singkatnya 8D adalah abst
pemecahan masalah vang dizunakan untuke mengidentifikasi, meningkatun. dan
mencegah terjadinya masalah berulang. Kedelapan area (8D) ini mencakup
tindakan korekiil permanen berdasarkan snalisis stutistik masalah yang muncul,
vang dapat sangat membantu dalam meningkatkan kualitas kerja dun produk seria
akar penvebab masalah. Eight Disciplines atou 8D pada dassrmva mengikuti
siklus PDCA {Pian, Do, Check, dction) dalam pemecahan dan penyelesaian suat

masalah.

Metode & langkah perbaikan ini terdiri dari:

« Tearn formation _]

+ Problem Descriptaon

« Aoot Chuse Anslyls .

|
» Efiterirn Contanment Actians: |
|
|

« Corrat e Aclians

TEEEE

§p * Validate Cormective Actions
30 * ity & Implement Praventive Action:
v « Toam & [ndividus! Recognition |

Gambar 2. Metode 8D Report



Menurut Korenko dkk. 2013 berikut penjelasan tentang penerapan metode

&D Report sebagai berikut :

1. -1 Pembentukan Team.

Langkah awal ini bissamya berasal dan permintasn afau cfaim dari
pelanggan. Langkah awal ini akan dibentuk Cross Finctional Team. Cross
Functional Team adalash tim yang anggotanya terdini dari berbagai latar
belakang (multi) ketersmpilan atau bagian stan divisi atan departemen di

dalam perusahaan.

Misalnya adalah tim vang dibentuk dan bagan-bagian berikut

a. Kualitas  Oualite

b. Proses/ Produksi

v, Engineering’ Maintenance / Utilony
d. Laboratorium

e.  Planning” Production Control

Kemudian dipilih seorang Ketus Tim yakni kepala bagian produksi karena

kepala bagian produksi yang bertanggung jawab atas proses produksi produk,
kriteria dari Ketua atau Leader atau Pemimpin tim tersebut adalah :



1}

3)

4)

3

Pemimpin tim harus menentukan struktur tim sesuai dengan proyek 8D
yang akan dibuat. sekaligus membuat daftar untuk menentukan fungsi atau
peran dan setiop angpota tim dalam proyek 8D tersebut.

Pemimpin tim hares membuat jadwal pertemuan rutin stau berkala untuk
mefakukan review mengenai perkembangan provek 2D yang dijalankan
serta mendiskusikan berbagai tindakan untuk memenuhi target 8D yang
sudah ditentukan.

Pemimpin tim harus membust laporan meeting atan rapat yang sudah
dilakukan dan juga mendokumentasikan segala hol yang didiskusikan pada
setiap pertemuan tersebut,

Pemimpin tim dapal mengubsh peran anggota manapun dan Tanggung
Jawab saat pernyataan masalah disempurnakan lebih lanjut dan disepakati.
Anggota tim harus menvelesaikan tindakan dan melaporkan ke pimpinan

trm

Laporan meeting yang dibuat tersebut mencakup Kemajuan tim. Keputusan

Fi

penting fercapai dalam rapat, Rencana waktu penyelesaian aktual untuk semua
tindskan, yang dilengkapi dengan penentuan siapa saja PIC vang perlu mengambil
tindakan. Serfa menentukan “Kapan, Dimana dan Bagaimana™ aktifitas

penyelesaian itu akan dilaksanakan.

D2 - Mendefimsikan Permasalahan

Melengkapi deskripsi permasalahan dengan gambar atau sketsa yang

berkaitan, memperbaiki part atou bagian yang rusak atou cacal sebanyak yang

diperlukan,
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a. Duplication test, mencoba untuk melakukan duplikasi atau
reproduksi dan masalah ini

b. Metode Red Rabbit, dengan cara memasukkan kedalam proses part
atau bagian yang cacat tersebut

c. Menggunakan metode 3W I H untuk mendeskripsikan masalah

5WIH adalah suaty metode menguraikan masalah dengan menggunakan

pertenyaan : Whe, Whai, Why. Where, When, dan How.,

3. D3 =Menerapkan Tindakan Kontainmen
Kontasinmen sfsu Containment  adalah  tindokan  untuk
mengkarantina atau mengurung produk sebelum proses pengemasan untuk
di seleksi adanya cacat produk. dilokukan sebagai tindskan pertolongan

pertama agar masalah tidak meluas atau terkirim ke proses selanjutnya.

Tindakan harus diterapkan melalui metode-metode berikut :

. Pemilohan stok, dipisahkan antara produk yang problem dan yvang OK
supaya tidak tercampur.

b. Recheck adalah aktifitas pengecekan ulang sekumpulan produk hasil
karantina vang diindikasikan bermasalah.

€. Enhanced end of line check (corrective action jangka pendek), adalah
tindakan perbaikan darurat atan sementara untuk menangani masalah yang

terjadi dengan segera.
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Berapa lama waktu melakukan tahap D3 (contaimment phase) Sebatknya 24 -
4% jam sejok ditemukannya masalah pertama kali sudah dilakukan tindakan

kontaimmen,

4. M = Analisa akar masalah

Lakukan analisa untuk menemukasn okar masalzh yang tepat, karena
kebanvakan snalisa umuomnya tidsk dapat menemuokannyn.  Untuk
menemukan akar masalah  bisa menggunakan alat bantu berupa ool seperti
berikut:

a. Flow Char: menggambarkan secara jelas suatu alur pekerjaan dan
kermngka acuan dalam pengambilan keputusan.

. Check Sheer: mengumpulkan data pada saat real time, dan pada
lokasi dimana data tersebul muncul.

c. Couse & Effect Diagram: Mengidentifikasi dan mengorganisasi
penyebab-penyebab yong mungkin timbul dor snatu efek spesifik
dan kemudian memisahkan akar penyebabnya

d. Pareto Chart: Melihat atan megidentifikasi masalah, tipe cacat.
atuu penyebab wang paling dominan sehingma kita dupat
memprioritaskan penyelesainn masalah.

¢. Run Chare: menentukan apakah tendensi pusal dan suatu proses

mengalami perubahar atan tidak:
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£ Contral Chart: sebuah grafik yang member gambaran {entang
perdaku sebuah proses. Diegram kontrol ini digunakan  untuk
memahami apakah sebuah proses manufekiuring stau proses bisnes
berfalan dalam kondisi yang terkonfirol atau tidak.

£ Broinstorming: memecshkan berbagal masalah dan menghasilkan
beragam ide baru sebanyak mungkin dengan cepat

h. Scatter Diagram: menentukan apakah penyebab yang ada benar-
benar membenkan dampak kepada karakteristik kualitas,

L Histogram: memplot densitas dar data

5. D-5 Menetapkan Tindakan Korektif,

Corrective Action atau Tindakan korektif adalah menghilangkan okar
penyebab masalah dan mencegah masalah vang sama terulang kembali.
Tindakan perbaikan harus didokumentasikan, dan beberapa informasi penting
seperli penanggung jawab atau tim dan rencana waktu pelaksanaan harus
ditulis dengan jelas. Setelah diimplementasi, waktu actual dan hasil korektif
harus dicacat dengan benar. Secara wmum. akar penyebab masalah

memeriukan beberapa tindakan korektif { Corrective Action).
6. D6 Menerapkan Tindakan Korektif:
Menerapkan  tindakan  korektif terbaik wvang dipilih  dan

memverikasi apakah tindakan korektif yang diterapkan telah berjalan

efektifl untuk menghilangkan untuk  menghilangkan akar penyebab
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masalah. Jika tindakan korektif yang diambil dapat sepenubmya
menghilangkan akar penyebab masalah yang sama masih tegadi. harus
kembali pada ke disiplin ([} untuk menganalisis masalah yang berulang
dan menemukan akar penyebab masalah,  Implementasinya  dapat
menggunakan  metode.  “Projeer Mangjememt™  dan kenmdian

memberlakukan proses verifilasi.

7. D7 Tindakan Pencegahan

Tindakan Pencepahan atau Prevensive Action  diperlukan untuk
mencegah permasalahan yang sama agar tidak terulang lagl melalui analisis
terhadap potensial potensial permasalahan: Potensial Permasalahon dapat
dianalisis berdasarkan hasil don alat yang dinamokan dengan FMEA ( Failure
Mode and Effects Analvsis). Tindakan-tindokan vang diambil dapat berupa
perubahan terhadap sistem operasi, sistem manajemen serfa perubahan metode
don prosedur sehingga permasalahon yang sama (atan hampir sama) tidak

terulang kembali.

8. Pengakuan dan Penghargaan Team

Memberikan penghargaan pada tim yang terlibat dan sudah berusaha keras
untuk memperbaiki proses. Dengan penghargaan ini maka tim akan
termotivasi untuk memelihara perbaikan yang sudah dibust sekaligus

meningkatkan semangal untuk memunculkan ide-ide baru perbaikan vang
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berkelanjutan. Nasihat untuk setiap anggota tim 8D selama melakukan proses

analiza:

b.

Selalu berbicara atau berpendapat dengan menunjukkan data aktual.
Jangan Menghakimi, selalu bersikap win win solution.

Jangan Menyalahkan, analisa yang baik dilakukan secara independen.
Visualisasikan perbaikan yang sudah dibuat sebagai history dan pelajoran

bam proses di masa yang akan datnng.

Kelebihan menggunakan metode 8D adalah sebagai berikut;

L.

tad

Metodenys sederhans dan logikanys jelas, yanmg dapat dengan jelas
menunjukan langkah selanjutnya untuk menyelesaikan masalah.

Cara ini sudah dikenal dan digunakan oleh semua perusahaan otomotif.
Metode ini biasanya mengharuskan pelanggan untuk mendokumentasi
tindakan korektif

Perawatan Mesin (Maimtenance)

Menurut Sisjono dan Iwan Koswara (2004 ), Perawatan {maintenance)
adaloh suatu kegiaton yang dilakukan secara sengaja (sadar) terhsdap suatu
fasilitas dengan menganut suatu sistematika tertentu untuk mencapai hasil
telah ditetapkan. Intinya, Maintenance adalah sustu kegiatan yang di
lakukan manusia untuk menjaga atay merawst sebuah benda/perangkat
(keras ataupun fumak) agar dapst terus di gunakan. Perawatan
imaintenance) berperan penting dalam kegiatan produksi dan sustu

perusahaan yang menyangkut kelancaran dan kemacetan produksi, volume



15

produksi. serta produk agar produksi dan diterima konsumen lepat pada
waktunyn dan menjaga agar tidak terdapal sumber daya vang menganggur
karena kerusakan (breakdown) pada mesin sewakiu proses produksi
sehingga dapat meminimalkan biayva kehilangan produksi atau bila

mungkin biaya tersebut dapat dihilangkan.

Selain itu perawstan vang baik akan meningkatkan kinerjo perusahaan, niloi
investasi yang dialokasikan untuk peralatan dan mesin dapat diminimasi. dan
pemeliharan yang baik juga dapat meningkatkan kualitas produk yang
dihasilkan dan mengurangi waste. Menurut Supandi (1995} Manajemen
Pemeliharaan {maintenance management) adalah pengorganisasian perawatan
untuk memberikan pandangan umum mengenal perawstan fasilitas produksi.
Dalam usaha menjaga agar setiap peralatan dan mesin dapat digunakan secara
kontinu untuk berproduksi. maka kegitan pemelitharsan yang diperlukan

adalah sebagai berikut:

|. Melakukan pengecekon (inspection)
2. Melakukan pelumasan (lubricating)
3. Melakukan perbaikan {reparation)

4. Melakukan penggantian spare-pari



BAB ITI

METODE TUGAS AKHIR

A. Lokasi Pengambilan Data
Proses Pengambilan data dilakukan disalah satu perusahsan yang

berperak dibidang pembuatan produk plastik kemasan.

Tempat : PT. Mapan Djaya Plastik
Alamat 2 JI. Terboyo Megah Industri VIIT No.1B. Terboyo

Wetan, Kee. Genuk, Kota Semarang, Jawa Tengah,

B. Metode Pengambilan Duata
Penyelesaian Tugas Akhir dilakukan dengan mengumpulkan
data yang diperoleh saat keplatan magang. seperti studi lapangan
observasi, wawancara, ‘serfa dokumentasi untuk  dapat
mengidentifikasi suatu masalah. Selain itu, dilakukan juga studi
literatur untuk mempéroleh informasi terkan dengan permasalahan
vang akan dikaji. Adaspun penjelasan mengenai metode

pengambilan data sebagai berikut :

l. Metode pengumpulan Data Primer
a. Observasi
Observasi mempakan  metode vang  dilakukan

dengan mengamati seluruh kegiatan dan objek yang terkait.

16
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b. Wawancara
Wawdaneara merupakan metode vang  dilakukan
dengan cam tanya jawab kepada narasumber yang
bersangkutan atau memiliki hubungan dengan objek vang

diamati.

2. Pengumpulan Data Sekunder

Pengumpulan Data Sekunder merupakan metode
Pengumpulan datn yang diperoleh dan studi pustaka.
Metode ini bertujuan untuk mencan referensi sebagai
pelengkap data primer.
C. Materi
Materi vang digmati dalam penyusunon Tugas Akhir im meliputi
material atau bahan bakuw, alat yang digunokan don diagram alic

pembuatan.
. Material

Formulasi material vang digunakan untuk pembustan jerigen di
PT. Mapan Djava Plastik adalah meliputi biji plastik HDPE murni dan
material afval HDPE. Biji plastik HDPE memiliki karakteristik kuat,
padat. berwama putih bersih, tidak berbau , rasa kekapuran dan

memiliki masa jenis : 0,95-0.97 g/ml.
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2. Alat dan Mesin.

Peralatan dan mesin yang digunakan sebagai berikut:

a.  Crusher

Crusher digunakan untuk menghsncurkan produk jerigen yang
cacil atiu defecr agar bisa diolah kembali dan menjadi campuran

material untuk pembuatan jerigen.

Berikut adalah ilustrasi E:].mblll.' cursher.

Gambar 3. Mesin Crusher

b, Mixer

Mixer digunakan untuk pencampuran bahan material yaitu biji

plastik HDPE mumni dengan afval HDPE sesum dengan formulasi vang
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ditentukan,
——
| Pabeiani— gy e |
Gambar 4. Mesin Miver (Goggle 2021)

. Mesin Extrusion Blow Molding

Proses Extrusion blow melding adalah proses cetak tiup
material thermoplastik yang sudah dilelehkan akan dikeluar dalam
bentuk seperti pipa atau sedotan yang kemudian ditangkap oleh

cetakan.

Gambar 5. Mesin Ekstrucsion Moalding
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d. Neraca Analitik

Meraca analitik digunakan entuk menimbang produk agar berat

sesuai dengan ketentuan perusahaan.

Gambar 6. Timbangan MNeraca Analitik

D. Metode Tugas Akhir.
2D Report merupakan suatu metode yang digunakan untuk
memecahkon masalah untuk mengidentifikasi, memperbaiki dan

mencegah terulangnya permasalahan vang telah terjadi.

Metode 8D mi terdin dari:

1. [ D1 ) Pembentukan Team

Membentuk team untuk memecahkan masalah, team dibentuk
dengan anggota yang berpengalaman, memiliki  keahlian dan
pengetahuan tentang produk stau proses produksi sehingga dapat

mendukung penyelesaian masalah.

2. 1 D2 ) Deskripsi Masalah.
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Menentukan ~ masalah  dengan  tepat, agar  dapam

mengindentifikasi masalah mengunakan metode SW+1H.
3. ( D3 ) Menerapkan Tindakan Koreksi Sementara

Menemukan cara atau tindakan sementara yang tepat sehingga
permasalahan  tersebut tidak mempengaruhi kualitas produk  dan
menggangu proses produksi.

4. (D4 ): Analisis Akar Penyebab Masalah

Pada tahap i analisis dilskukan untuk mengetahui akar

penyebab permasalahan.

5. (D5): Menerapkan Tindakan Korektif Permanen.

Melakukan tindakan perbaikan agar memperbaiki akar masalah supayva

tidak terulang kembali.

. (D-6): Implementasi dan Validasi Tindakan Perbatkan

Melakukan werifikasi untuk mengetahui  efektifitas  dani

tindakan perbaikan dan masalah tersebut.
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7. (D-T}: Tindakan Pencegahan

Melakukan tindakan pencegahan masalzh ini atan bahkan
masalah  yang serupa  ditimjau  mengunakan analisis  potensial

permasalahan,
& (D-8) : Pengokuan dan Penghargaan Team.

Manajemen memberikan pengakuan dan  penghargaan
kepada team yang berkontribusi dalnm memecahkan masalah agar

masalah tidak terulang kembali,

E. Tahapan Proses
Berikut ini adalah diagram alir proses penyelesaian masalah
cacat bintik hitam pada produk jerigen 500ml di PT. Mapan Djaya

Plastik
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Pembentukan Team

!

Mendeskripsikan
Masalah

l

Mulai
L 3
Studi Lapangan
Observasi
l Studi
Identifikasi Pustaka
Masalah
Perngumpulan Data
Pengumputan Data

Gambar 7. Diagram alir proses penyelesaan masalah

l

Menerapkan
Tindakan Koreksi
Sementara

!

Pengolahan Data

'

Menganalisis Akar
Penyebab Masalah

Kesimpulzan

}

‘

Menerapkan tindakan
korektif permanen

Selesai

l

Mengimplementasika
n dan memverifikasi
tindakan perbaikan

!

T

Melakukan tindakan
pencegahan

Penghargaan dan

pengakuan team
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Berikut merupakan penjelasan tentang diagram alir proses penyelesaian masalah

cacat bintik hitam pada jerigen plastik di PT. Mapan Djaya Plastik dimulai dani:

a. Observasi
Observasi atau pengamatan dalem  perusahaan  untuk
mengetalin  banyaknyn informasi yang kemudian akan  bisa
diangkat dalam karya akhir.
b. Indentifikasi Masalah
ldentifikasi masalah dilakukan dengan cora pendekatan
dengan data vang tersedia don memungkinkan adanya
permasalahan.
c. Pengambilan Data
Pada tahup Pengambilan data penulis melakukan dengan
cara observasi. wawancara dan dokumentasi.
d. Studi Lapangan
Studi lapangan dimulal dengan diperiapkan dokumen untuk
magang, setlah itu mengamati proses pembuatan jerigen 500ml
dari awal sampai akhir.
e. Studi Pustaka
Stedi pustaka yakni teknik pengumpulan data dengan
melakukan kajian teori yang mencari informasi melalui buku,

jumal, mnternel. dan [itertur Lain.
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f. Metode 8D Report
8D report berisi identifikasi. anahisis data. penvelessian, serta

tindakan pencegahan terhadap suatu masalah.
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