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Pendahuluan

PT EQY sebagai perusahaan produsen benang menghadapi masalah terkait dengan kualitas
produk. Dalam satu tahun terakhir, perusahaan mencatat angka produksi sebesar 39.719 bale
(1 bale = 181 kg), namun produk cacat yang dihasilkan oleh perusahaan sebesar 1.475 bale.
Sehingga perlu adanya pengendalian kualitas agar perusahaan dapat mengoreksi
permasalahan yang terjadi di dalam proses produksi sehingga dapat meningkatkan kualitas
produk. dengan menerapkan metode Statistical Process Control (SPC) dan Kaizen di PT.
EQY ini, dapat meningkatkan kualitas produk dan mengurangi tingkat cacat produk secara
signifikan. Dengan kata lain metode SPC digunakan untuk mencegah terjadinya produk
cacat, sedangkan kizen digunakan dalam upaya untuk menemukan dan menghilangkan
pemborosan saat proses produksi.
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Pendahuluan

Contoh Produk cacat

Benang swallot, Cacat ini 

mengacu pada kondisi di mana

benang terjepit di antara dua

atau lebih, sehingga menyebabkan

benang terlihat seperti tertelan

Cacat benang tanpa ekor ditandai

dengan tidak adanya bagian

ujung benang atau tanpa ekor

pada gulungan yang sudah jadi

Benang belang adalah cacat pada

benang yang terjadi ketika

terdapat perbedaan warna atau

intensitas warna pada sepanjang

benang
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Pertanyaan Penelitian

Rumusan Masalah

Tujuan Penelitian

Berdasarkan latar belakang diatas, maka perumusan masalah yang diusulkan pada penelitian ini adalah bagaimana cara mengendalikan

kualitas produk benang di PT EQY dengan metode Statistical Process Control (SPC) dan Kaizen.

1. Untuk mengidentifikasi faktor-faktor yang berpengaruh secara signifikan terhadap

kualitas produk pemintalan benang.

2. Untuk meningkatkan efisiensi proses dengan menghilangkan pemborosan, sehingga

lebih efisien dan meningkatkan produktifitas.

3. Menyusun tindakan perbaikan yang sesuai dengan prinsip Kaizen untuk mengatasi

permasalahan yang telah diidentifikasi.



Metode
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Tahapan Penelitian :
Pengambilan data pada penelitian ini dilakukan dengan wawancara dan observasi. Wawancara dengan kepala
produksi dan admin produksi yang dilakukan untuk mendapatkan informasi mengenai masalah yang terjadi,
tindakan perbaikan yang dilakukan, dan perspektif penyebab terjadinya produk cacat. Sementara observasi
dilakukan pengamatan secara langsung untuk memahami operasional produksi, dan faktor lain yang
menyebabkan produk cacat. Data primer yang digunakan dalam penelitian ini. Data primer didapatkan dari
wawancara dan observasi antara lain:
1. Jenis cacat produk yang sering terjadi dan penyebabnya.
2. Faktor yang mempengaruhi kualitas produk.
3. Tindakan perbaikan oleh perusahaan.
Sedangkan data sekunder didapatkan dari informasi yang ada pada perusahaan seperti:
1. Total produksi per tahun.
2. Total produk cacat per tahun.
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Hasil

Periode Total Produksi (Bale)

Jenis cacat (Bale)
Total cacat 

(Bale)
Persentase 
Cacat (%)

Belang Tanpa ekor Swallot

23-Aug 3143 30 38 34 102 3.25%
23-Sep 2692 35 40 40 115 4.27%
23-Oct 2539 27 25 43 95 3.74%
23-Nov 2747 33 37 43 113 4.11%
23-Dec 2316 28 26 36 90 3.89%
24-Jan 2583 29 37 40 106 4.10%
24-Feb 5078 51 48 64 163 3.21%
24-Mar 3383 33 55 42 130 3.84%
24-Apr 4356 57 51 75 183 4.20%
24-May 4884 51 53 79 183 3.75%
24-Jun 4654 47 49 53 149 3.20%
24-Jul 1344 21 14 11 46 3.42%

Total 39719 442 473 560 1475

Checksheet Produk Cacat
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Hasil
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Hasil
Diagram fishbone

Pada diagram diatas yang menjadi penyebab produk cacat, dimana

terdapat empat faktor yang menjadi penyebab terjadinya produk

cacat yaitu:

1. Masalah pada perawatan mesin

2. Tenaga kerja

3. Metode kerja

4. Lingkungan
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Hasil
Metode Kaizen Five M Checklist

Faktor Penyebab Keterangan Penyebab Perbaikan

Man (Manusia) 1.Kurangnya ketelitian

operator 

2.Kurangnya 

pemahaman SOP 

1. Pelatihan kerja, rotasi kerja, pengawasan lebih ketat, 

memberikan insentif atas kinerja yang baik 

2.Sosialisasi ulang SOP, pelatihan berkala, memastikan

operator memahami dan mengikuti SOP dengan benar

Machine (Mesin) 1Jadwal perawatan tidak

berkala

2.Kondisi mesin kurang

bagus

1.Membuat jadwal perawatan yang lebih ketat, 

memastikan ketersediaan suku cadang, melakukan

perawatan preventif secara rutin

2.Perbaikan mesin yang rusak, penggantian komponen

yang aus, memastikan mesin berfungsi dengan baik

Material (Bahan Baku) Kurangnya kualitas

bahan baku

Pemilihan pemasok yang lebih selektif, pemeriksaan

kualitas bahan baku yang lebih ketat sebelum digunakan, 

memastikan bahan baku memenuhi standar kualitas yang 

ditetapkan

Method (Metode) Kurangnya efisiensi

proses produksi

Evaluasi dan perbaikan proses produksi, penggunaan

teknologi yang lebih efisien, identifikasi dan eliminasi

pemborosan
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Simpulan

Berdasarkan analisis menggunakan metode Statistical Process Control (SPC) Jenis cacat yang

paling dominan adalah "swallot" (560 bale), diikuti oleh "tanpa ekor" (473 bale), dan "belang"

(442 bale). Sedaangkan Diagram fishbone mengidentifikasi empat faktor utama penyebab cacat

yaitu perawatan mesin yang tidak berkala, metode kerja yang kurang efisien, faktor tenaga kerja

(kurang disiplin, kurang pelatihan), faktor Lingkungan (Suhu dan kelembapan tidak terkontrol,

Pencahayaan kurang optimal). Penggunaan metode Kaizen (5W-1H, Five M Checklist, dan Five

Step Plan/5S) diusulkan sebagai upaya perbaikan. Perbaikan difokuskan pada peningkatan

perawatan mesin, perbaikan metode kerja, peningkatan pelatihan dan disiplin tenaga kerja, dan

pengendalian kualitas bahan baku. Penerapan 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke)

diusulkan untuk menciptakan lingkungan kerja yang lebih terorganisir dan efisien.Kombinasi SPC

dan Kaizen memberikan pendekatan yang komprehensif untuk mengatasi masalah produk cacat

dalam produksi benang.

8
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Temuan Penting Penelitian

Kurangnya kesadaran pekerja dan lemahnya pengawasan masih menjadi faktor utama tingginya

Penerapan SPC secara signifikan meningkatkan kemampuan pabrik untuk memantau dan

mengendalikan variabilitas dalam proses produksi benang. Kaizen, sebagai filosofi perbaikan

berkelanjutan, melengkapi SPC dengan menyediakan kerangka kerja untuk mengatasi masalah

yang teridentifikasi dan mendorong budaya perbaikan.

9
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Manfaat Penelitian

SPC memberikan kemampuan untuk memantau dan mengendalikan variabilitas dalam proses produksi secara ilmiah.

Manfaatnya meliputi:

Peningkatan Kualitas Produk: Ini adalah manfaat paling langsung. Dengan memantau parameter kunci proses

produksi benang (misalnya ketebalan, kekuatan putus, atau kehalusan), SPC dapat mendeteksi penyimpangan dari

standar. Hal ini memungkinkan tindakan korektif cepat, sehingga secara drastis mengurangi jumlah benang cacat

seperti benang putus, benang kasar, atau benang dengan ketidakseragaman yang tinggi.

Kaizen, sebagai filosofi yang berfokus pada perbaikan kecil dan berkelanjutan oleh semua orang di organisasi,

melengkapi SPC dengan mendorong budaya perbaikan aktif. Manfaatnya termasuk:Peningkatan Keterlibatan

Karyawan: Kaizen memberdayakan operator dan karyawan lini depan untuk mengidentifikasi masalah, mengusulkan

solusi, dan berpartisipasi aktif dalam proses perbaikan. Ini meningkatkan moral karyawan dan rasa kepemilikan

terhadap kualitas produk.
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