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ABSTRAK

lastik drum merupakan salah satu_produk kemasan industri yang menuntut standar

ualitas tinggi guna mencegah kebocoran material, namun pada lini produksi PT Pelangi

dah Canindo.masih ditemukan kendala berupa tingginya angka cacat'produk (defect)
gang terdeteksi‘pada tahap pengujian mesin leak test. Penelitian ini bertujuan untuk

engidentifikasi jenis defect dominan pada produksi plastik drum, menganalisis faktor
apenyebab utamanya, serta merumuskan tindakan.perbaikan guna menurunkan tingkat.cacat
tersebut. Pendekatan yang digunakan adalah metode Fishbone Diagram. Berdasarkan
analisis awal menggunakan diagram. Pareto, ditemukan bahwa jenis defect terbesar
bersumber dari Hole Dirt Material (lubang yang terbentuk akibat adanya kontaminasi
material kotor). Analisis lebih lanjut menunjukkan kontaminasi ini.dipicu oleh akumulasi
kotoran pada mesin ekstrusi dan kurangnya pengawasan kebersihan bahan baku. Setelah
dilakukan tindakan perbaikan melalui siklus Fishbone Diagram—termasuk penjadwalan
pembersihan mesin secara berkala dan penyaringan material—terjadi penurunan tingkat
defect serta peningkatan efisiensi deteksi pada mesin leak test. Dapat disimpulkan bahwa
penerapan metode Fishbone Diagram terbukti efektif dalam-menekan angka defect Hole
Dirt Material pada produksi plastik drum di PT Pelangi Indah Canindo, di mana
standardisasi parameter pembersihan mesin dan pelatinan operator direkomendasikan
sebagai langkah preventif berkelanjutan:

Kata kunci: Cacat, Material Berlubang, Drum Plastik; Uji.Kebocoran, Fishbone Diagram.
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MEeHO

NALISIS DEFECT PADA PRODUKSI PLASTIK DRUM DENGAN

oVIESIN LEAK TEST MENGGUNAKAN METODE FISHBONE DIAGRAM
&1 PT PELANGI INDAH CANINDO

3 Abdul Thorik®, Sonki Prasetya’’, Marwah Masruroh

= 123program Studi Diploma 111 Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik

~ Negeri Jakarta, JI. Prof. G. A. Siwabessy, Kampus Ul, Depok, 16425

g *Email: sonki.prasetya@mesinpnj.ac.id

g—’.

§ ABSTRACT

#lastic drums are one of thesindustrial packaging products that require high.quality
<tandards to prevent material leakage. However, the production line of PT Pelangi. Indah
anindo still faces challenges in the form of a high number.of product defects detected
®uring the leak testing machine testing'stage. This study aims to identify the dominant types
f defects in plastic drum production, analyze the main causal factors, and determine
rrective actions to reduce the defect rate. The approach used is the Fishbone Diagram
amethod. Based on the initial analysis using the Pareto diagram, it was found that the largest
pe of defect was Material Holes (holes formed due to contamination of dirty material).
urther analysis showed that this contamination was triggered by the accumulation of dirt
in the extrusion machine and the lack of monitoring of raw material cleanliness. After
corrective actions through the Fishbone Diagram cyele—including scheduling regular
machine cleaning and material screening—there was a decrease in the defect rate and an
increase in detection efficiency on the leak testing machine. It can be concluded that the
application of the Fishbone Diagram method has proven effective in reducing the number
of Material Holes defects in plastic drum production at PT Pelangi_Indah Canindo, where
standardization of machine cleaning parameters and operator training are recommended
as ongoing preventive measures.

Keywords: Defects, Perforated Material; Plastic Drum; Leak Test, Fishbone Diagram.
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PENDAHULUAN

=1.1 Latar Belakang
Perkembangan industri manufaktur plastik di Indonesia semakin meningkat

jod

iring dengan tingginya kebutuhan kemasan industri; salah.satunya drum plastik.
rum plastik banyak digunakan untuk-penyimpanan bahan Kimia, cairan industri,

VETO

aupun produk pangan karena.memiliki sifat ringan, kuat, dan tahan koresi.:\Dalam

@roses produksinya, kualitas produk menjadi faktor. penting karena cacat produk

gdefect) dapat menyebabkan kerugian perusahaan, menurunkan produktivitas, serta

r

;mengurangi kepuasan pelanggan[1].

Salah satu jenis defect yang sering terjadipada produksi drum plastik adalah

ejie

kebocoran pada produk. Kebocoran dapat disebabkan oleh ketidaksempurnaan
proses moulding, ketebalan produk yang tidak merata, tekanan mesin yang tidak
stabil, maupun kesalahan operator saat proses produksi. Produk yang mengalami
kebocoran tentu tidak memenuhi standar kualitas karena.drum plastik harus mampu
menahan cairan tanpa terjadi rembesan atau kerusakan. Oleh karena itu, diperlukan
proses pemeriksaan kualitas yang efektif untuk mendeteksi cacat sejak dini[2].

Salah 'satu alat yang digunakan pada produksi drum plastik adalah:mesin leak
test. Mesin leak test berfungsi untuk mendeteksi adanya kebocoran pada produk
plastik drum, dengan cara menggunakan tekananudara sehingga produk yang tidak
memenuhi standar dapat diketahui kecacatan produknya.sebelum jatuh ketangan
konsumen. Untuk menghindari kejadian tersebut maka dibutuhkan pengujian untuk
pengecekan kebocoran plastik drum agar memastikan bahwa plastik drum
memenuhi standar perusahaan.untuk dipasarkan kekonsumen[3]. Penggunaan
mesin leak test sangat penting dalam..menjaga Kualitas produk-karena mampu
membantu proses inspeksi secara lebih cepat dan juga akurat. Dengan adanya
proses pengujian tersebut, perusahaan dapat mengurangi jumlah produk cacat yang
lolos ke konsumen serta meningkatkan efisiensi produksi[4].

Pada perusahaan PT Pelangi Canindo terdapat masalah yang terjadi pada
proses pemeriksaan drum plastik itu sendiri, khususnya kendala operasional pada

mesin Leak Test yang mengakibatkan beberapa produk terdeteksi dengan status
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acat/bocor. Pada data produksinya dapat ditunjukkan sebagai berikut

Data Produksi

60,000 51,838
50,000
40,000

30,000 19,892 21,158

20,000 10,788

10,000 8 4 2 04

Januari Februari Maret Total

B Total Produksi M Total Reject

Gambar 1. 1 Data Produksi
Pada Gambar 1.1 diatas menunjukkan perbandingan antara Total Produksi dan

Total Reject pada Periode Januari hingga Maret 2026. Pada bulan Januari, total
produksi - mencapai 19.892 unit dengan angka reject sebanyak.-38 unit (0,19%).
Bulan Februari mencatatkan volume produksi tertinggi sebesar 21.158 unit, namun
diikuti peningkatan produk reject menjadi 54 unit (0,25%). Sementara pada bulan
Maret, volume produksi mengalami“penurunan- signifikan menjadi 10.788 unit
dengan reject terendah yaitu 12 unit (0,11%).

Secara keseluruhan, akumulasi total ‘produksi ‘selama. tiga bulan tersebut
mencapai 51.838 ‘unit dengan total cacat produk sebanyak 104 unit. Hal ini
menunjukkan performa kualitas produk yang sangat baik karena rasio reject rata-
rata berada pada tingkatwyang.sangat rendah;, yaitu-hanya sekitar 0,20% dari-total
seluruh produksi. Grafik ini juga menunjukkan kecenderungan bahwa jumlah
produk reject sebanding dengan tingkat volume produksi yang dihasilkan, jauh di
bawah batas 5% yang merupakan angka standar kecacatan. Meskipun demikian,
penelitian ini tetap dilakukan agar dapat meminimalisir tingkat kecacatan di periode
selajutnya. Dengan demikian, penelitian ini bertujuan untuk menganalisis jenis

cacat dominan pada produk drum plastik serta merumuskan langkah perbaikan
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A rategis guna meminimalisir angka cacat di periode mendatang. Untuk mencapai
gujuan tersebut, metode Fishbone Diagram digunakan guna mengidentifikasi akar
ggenyebab masalah secara sistematis dan terstruktur berbasis continuous
?T'anrovement, yang kemudian dilanjutkan dengan perumusan solusi melalui metode
§W+1H. Selain dapat memberikan usulan_perbaikan“yang terukur, analisis ini
gemperlihatkan bahwa kecenderungan jumlah produk reject berbanding lurus
zdengan tinggi-rendahnya volume produksi.

&2 Rumusan Masalah

3 Berdasarkan latar-belakang yangitelah diuraikan, maka rumusan masalah dalam

gpenelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Apa saja jenis cacat dominanyang terjadi pada proses produksi drum plastik

eyie)y

berdasarkan hasil pengujian mesin leak test di PT Pelangi Indah Canindo?

2. Faktor apa saja penyebab. terjadinya cacat dominan dengan metode
Fishbone diagram?

3. 'Bagaimana usulan perbaikan untuk mengurangi jumlah tingkat cacat dan
meningkatkan kualitas produksi drum plastic menggunakan. pendekatan
S5W+1H?

1.3 Tujuan

1. Tujuan Umum

Tujuan umum dari penelitian ini adalah untuk “menganalisis defect pada proses

produksi drum plastik menggunakan mesin leak test guna meningkatkan kualitas

produk sesuai dengan standar yang ditetapkan.

2. Tujuan Khusus

Untuk mencapai tujuan umum tersebut, maka tujuan khusus dari tugas akhir ini

adalah:

1. Mengidentifikasi jenis defect dominan yang terjadi pada proses produksi
drum plastik berdasarkan hasil pengujian menggunakan mesin leak test di
PT Pelangi Indah Canindo.

2. Mengidentifikasi jenis-jenis defect pada proses produksi drum plastik,
serta Menganalisis faktor penyebab terjadinya Defect ditinjau dari aspek

man, machine, material, method, dan Environment."
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3. Merancang tindakan perbaikan guna upaya mengurangi jumlah tingkat
defect dan meningkatkan kualitas produksi drum plastik dengan
menggunakan metode Fishbone Diagram.

4 Batasan Masalah
Agar penelitian ini lebih terarah dan tidak menyimpang dari tujuan yang

lah ditetapkan, maka ruang lingkup-penelitian dibatasi sebagal berikut:

1. Penelitian hanya difokuskan pada proses produksi drum plastik pada
tahap akhir (finishing) khususnya pengujian menggunakan mesin leak
test.

o

Jenis defect yang dianalisis terbatas pada cacat yang terdeteksi melalui mesin
leak test, terutama yang berkaitan'dengan kebocoran produk.

o

Data yang digunakan merupakan data hasil produksi dalam periode
tertentu sesuai dengan ketersediaan.data di perusahaan.

4. Analisis penyebab defect dibatasi-pada faktor utama yaitu manusia
(man), mesin (machine), material (material), dan metode (method).

5. Penelitian tidak membahas secara mendalam mengenai desain
produk dan spesifikasi material di luar yang digunakan dalam proses
produksi.

6. Usulan perbaikan yang diberikan hanya bersifat rekomendasi.dan
tidak mencakup implementasi secara langsung di lapangan.

1.5 Manfaat Penulisan Laporan Tugas Akhir

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat sebagai berikut:
Hasil penelitian " ini. diharapkan dapat menjadi bahan evaluasi dalam
mengidentifikasi jenis dan penyebab defect pada produksi drum plastik, sehingga
perusahaan dapat menentukan.langkah perbaikan yang tepat untuk meningkatkan
kualitas produk dan mengurangi tingkat cacat.
1.5.1 Manfaat Teoritis

Penelitian ini diharapkan dapat menambah wawasan dan pengetahuan di
bidang pengendalian quality control, kualitas khususnya terkait analisis cacat pada
proses produksi drum plastik menggunakan berkaitan mesin leak test. Selain itu,

penelitian ini juga dapat menjadi referensi bagi penelitian selanjutnya yang dengan
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zeningkatan kualitas produk di industri manufaktur.

T )
&.5.2 Manfaat Praktis

3a)

Bagi Perusahaan

Hasil penelitian ini diharapkan dapat menjadi bahan evaluasi dalam
mengidentifikasi jenis dan penyebab_defect. pada«produksi drum plastik,
sehingga perusahaan dapat menentukan langkah perbaikan yang tepat untuk
meningkatkan kualitas produk dan mengurangi tingkat cacat.

Bagi Mahasiswa

Penelitian ini.dapat memberikan pengalaman dan pemahaman nyata mengenai
penerapan ilmu pengendahian kualitas di dunia industri, khususnya dalam
analisis cacat dan penggunaan mesin leak test.

Penelitian ini dapat menjadi tambahan referensi akademik yang dapat

digunakan sebagai bahan pembelajaran.maupun acuan dalam penelitian sejenis di

bidang teknik industri atau manufaktur.

1.6

Metode Penulisan

Adapun metode penulisan yang digunakan dalam pelaksanaan tugas akhir

untuk menyelesaikan rumusan masalah adalah sebagai berikut.:

1.

1.7

Penulis mengumpulkan data dan informasi.dari berbagai sumber seperti buku,
jurnal, 'dan referensi ilmiah yang berkaitan dengan pengendalian kualitas,
defect, serta proses produksi drum plastik.
Penulis melakukan pengamatan langsung terhadap proses produksi drum
plastik dan penggunaan mesin leak test dilapangan.
Penulis melakukan tanya jawab dengan pihak terkait, seperti operator dan
teknisi, untuk “memperoleh informasi mengenai proses produksi_dan
permasalahan yang terjadi
Penulis mengumpulkan data pendukung berupa laporan produksi, data defect,
serta dokumen lain yang relevan dengan penelitian.
Melakukan penyusunan laporan tugas akhir

Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan laporan tugas akhir “Analisis Defect pada Produksi

Plastik Drum menggunakan Mesin Leak Test dengan Metode Fishbone Diagram Di
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r;iranggunakan metode Fishbone.Diagram dan pendekatan 5W+1H pada lini produksi

Kesimpulan

Berdasarkan hasil analisis, pengelahan data, serta perumusan usulan perbaikan

C%Im plastik di PT Pelangi Indah Canindo, maka dapat ditarik beberapa kesimpulan
$hagai berikut:

*

« 1. Berdasarkan pengujian menggunakan mesin Leak Test, jenis cacat dominan

yang paling sering terjadi pada produk drum plastik adalah kecacatan akibat

ejieye

kebocoran Hole Dirt.Material. dan-Ring Not Good.

2. Faktor Penyebab Cacat Penelusuran.akar masalah diidentifikasikan melalui
Fishbone Diagram, beberapa faktor utamamelalui penyebab kecacatan produk,
yaitu: Man (Manusia): Kurangnya ketelitian operator saat pengecekan bahan
baku sebelu produksi dimulai, Method (Metode): Tidak diberlakukannya
proses inspeksi pada biji resin sebelum produksi dijalankan; Material (Bahan
Baku): Terkontaminasinya bahan baku dari partikel eksternal. Environtment
(Lingkungan): Terdapat rdebu/kotoran pada area penyimpanan bahan
baku/gudang.

3. Usulan Perbaikan Untuk meminimalisir tingkat kecacatan dan meningkatkan
kualitas produksi drum plastik, usulan perbaikan dirumuskan menggunakan
pendekatan 5W+1H. Pada aspek manusia dan metode, langkah perbaikan

dilakukan dengan memberikan edukasi mengenai pentingnya inspeksi bahan
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baku, menyusun Standar Operasional-Prosedur.(SOP)-pengecekan bahan.baku
sebelum proses produksi dimulai, serta menyediakan checklist pemeriksaan.
Sementara itu, pada aspek material dan lingkungan, usulan perbaikan
diwujudkan melalui pembuatan hopper atau penutup pada wadah penyimpanan
biji resin, serta menerapkan budaya 5R (Ringkas, Rapi, Resik, Rawat, Rajin) di

area gudang penyimpanan bahan baku.

50
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9 rso ¥ FSaran
5 Doy N . . . . .
s 3 § S5 dasarkan hasil penelitian dan kesimpulan di atas, beberapa saran yang dirumuskan
@Qcagyg =
3 _g' {3"2 = L@tuk perusahaan serta penelitian selanjutnya adalah sebagai berikut:
9 S35
‘g = §§ % Pengawasan dan Pengetatan Inspeksi Bahan.Baku (Terhadap Aspek Man &
Q. o
c 9 P () M
x cn = Method)
2355 BEN _ _ _ .
3 g & = Disarankan agar manajemen PT Pelangi Indah Canindo segera merealisasikan
Qg &5
5 "v',"ﬁz % SOP pembuatan dan penerapan inspeksi bahan, baku secara resmi, dilengkapi
3335 W
g _§§ £ ® dengan penyediaan checklistsharian. Selain itu, perlu:diadakan pelatihan atau
o Yo .
g § § g ; sosialisasi.secara berkala kepada para operator mengenai pentingnya-edukasi dan
9 5 5 >
% ‘§ §§ % ketelitian-dalam pemeriksaan biji resin sebelum proses produksi berjalan, guna
=~ =~ o . .
2% 5% mencegah lolosnya material yang sejak masalah tahap awal.
$azE
D = . - 4 .
es3e 2. Proteksi Penyimpanan dan Penerapan Budaya Kerja (Terhadap Aspek Material &
5 = E-:E- )
& 9‘.; 38 Environment)
c 9
w & §§ Perusahaan disarankan untuk segera membuat dan memasang hopper atau penutup
£3E . . . -
E:,_ = 8 § yang memadai pada setiap wadah penyimpanan biji-resin untuk mencegah
2 =29
§§ Ba kontaminasi partikel asing. Di samping itu, perlu dilakukan-penerapan budaya 5R
383 . . . - - E .
;- s 53 (Ringkas, Rapi, Resik, Rawat; Rajin) secara konsisten.dan terintegrasi di area
3 52 . . i ]
= §. = §' gudang penyimpanan bahan baku agar lingkungan kerja tetap bersih serta terbebas
253
2: gg dari debu dan kotoran.
?, 5_'?,‘. 3. Evaluasi Berkala dan Pemantauan Hasil Keseluruhan
(1] Q=
2’ §;’5 Disarankan agar tim Quality Control (QC) dan Produksi melakukan evaluasi
= 53
-§ -gg secara berkala terhadap implementasi usulan 5W+1H tersebut. Pemantauan ini
T =
2 %g penting untuk memastikan bahwa jenis cacat dominan seperti Hole Dirt Material
Q ..
% dan Ring Not Good pada pengujian.mesin Leak Test mengalami penurunan secara
;’,f signifikan pada periode produksi selanjutnya
i)
<
5:
g
5
f =
3
o
5
>
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https://industrial.omron.eu/en/products/programmable-logic-controllers.

“Air Filter, Regulator & Lubricator NLG LG 06N 1/4 Inch,”
https://tehnigq.com/products/air-filter-regulator-lubricator-nlg-lg-06n-1-4-
inch?variant=39753358770335.

“Transduser Tekanan OEM _China dengan Produsen dan.Pemasok Tampilan
Digital - Harga Bagus, > https://id.sensorworlds.com/pressure-sensors/universal-
pressure-sensors/pressure-transducer-with-digital-display. html.

K. Nadiyah and G. S. Dewig“Quality Control Analysis Using Flowchart, Check
Sheet, P-Chart, Pareto Diagram and Fishbone Diagram,” Opsi, vol.»15, no. 2, p.
183,:2022, doi: 10.31315/0ps1.v15i2.7445,

E. Widiaswant, ‘“Penggunaan Metode Statistical Quality Control (SQC) untuk
Pengendalian Kualitas Produk;” Ind. Inov. J. Tek. Ind., vol. 4, no. 2, pp. 6-12,
2014, [Online]. Available:
https://ejournal.itn.ac.id/index.php/industri/article/view/1196
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LAMPIRAN

.
MONITORING QOB JAN 26 MONITORING QOB FEB 26 MONITORING QOB MARET 26
No S Mty [ Target Sah e N Sasaran M § ot Ne Sty Tl [Sah S
naren Muty atuan n Moty Ll uan
g 1 1 3 1 s o asaran Muty Target ' Satuan 1 2 3 : (U 1 2 3 : s
; | | v}
1 Productiity 0| K G| S0 | M1 | 96k | 502K 1 [Productivity 90 | % | 852% | 99K | sea% | TII% 1 Productivhy 0 | % [ mox | eex rowo! ionjol rowje!
2 Line Efsensi I el el el B 2 |Line Efiiensi 0 | % |85 | 981% | sesu | max 3 Line thons 0| % [ TN | Gas 1000 1000% | 10006
4 OO% | 4% | 6% | 58% | 9 (<] 6% | 67% | 96% | 85% 0 ARG | 36K 0% | 00K | 00K
3 DownTime  Toknlk CRE A R AR LN LR 3 |DownTime Teknlk 0 | % | em | o0% [ 12% |118% 3 DownTime [Teknik do | % | M| 28 0% | 00% | 0%
Non Tebaik o | 1% | 4o | 12w [ 0en Non Teknik os% | 2% | a7 | 2% Non Teknik 1% | 9% 0% | ops | Opx
4 Rejetion AR AR N AR 4 [Reection s | % |19 |12 | 18 | 07 & Rejwtion o8 | % | | o9 monel o/l v/l
MONITORING NC/RUECTION MONITORING NC/RUECTION MONITORING NC/RUECTION
Week Wk
- Week "
N [ S No
¢ oo HEEREDE L Riection T2 13 |43 i WESES A
1 Shot BEREAREE T lhon R 1 Shott 7| Wil @] e s
2 long A AN RR Y kb s 1o |l s o 1 leng HERERERN
3 Hole Dirt material 0o lo 9 w1 | R, z 9% 3 Hole Dit material o4 fofo]0
4 Ovwrutting o |8 000 T overGare v 1o o 10l o 4 Over Cutting slofofo o
5 Under Welght 0|3 0 0|0 T s Weght T 5 Under Weght oo o]0 o
6 Color not unlform o4 000 P PR, AEIRRERE 6 Colornotuidom | 10 | 0 | 0 |0 0
1 ol | ¥ i
= ::"u'/::" - ’ﬂ ] ’: = 7 [start Up/Setting Profil | 83 | 43 | 69 | 20 | 0 1 phetgrell W @ LW
o 2t : 8 R Not Good 30000 o o e | A I B
9 UirNot Good oo 000 9 Ul Net Geod oo o]0 o
10 weding oo 0 0|0 2 Mt ot ¢ 0 o lfye 10 Bagin weld oo oo 0
. e R
S LB SRS Su e e 10 [Bagian welding tipis 0 0 0 0 0 oo b
1 Bintk Htam o 0 0 0|0 1 Btk Hoam oo fo]o o
f 11 [Bintlk Hitam o 0| oo ]o0 |
2 lembb 0|0 0o 0|0 1 2 lembsh oo fofo o
12 [Lembab o | o | o |00
15 Other ool ofo]o 1 Other o O O RO
(Other 0o o | s oo
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Produk | Berst | Jan | Feb | Mar | Apr | May | Jun | Jul | Awg | Sep Nov | Dec | Tofal Hl:l}:w Distribusi
FOHINL | 43200 | 7847 | 8298 | 350 | 957 | 461 ws | B
FOHISOL | 55202 | 29 | 4677 | 180 | S004 | 1048 | 18 &
FOHIG0L | 55:0.0 | &8 | 190 | 18 | 67 | U5 0068 | 89
TOTALFOH 10954 | 14916 | 7928 | 1698 | 835 | 0 0 0 0 0 0 | Sl | 4500
DIRBKG | 80202 | 3% | 2900 | 1849 | 3265 | 1905 | 08 15
DIRGKG | 90202 | 4390 | 2439 | 691 | 807 | % | m 1
DIRGSKG | 9502 | 1332 | &% | 70 | % | ! 5766 4 )
TOTALFOH+DIR 10807 | 21158 | 10788 | 22080 | 13958 | 0 0 0 0 0 0 | s | 7 100
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Jawaban

| Bagaimana gambaran umum
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@nerja lini produksi drum plastik
%aat ini, khususnya terkait
%ersentase produk reject?

x

Tingkat cacat harian masih di bawah batas
toleransi pabrik, namun pengujian akhir di
mesindeak Testmasih. mencatat adanya
beberapa kasus produk cacat yang

berulang.

-
genis kecacatan apa yang paling

g.ominan ditemukan pada produk

Kecacatan paling dominan adalah Hole

Dirt Material (bintik/lubang akibat

)

grum plastik? kotoran), Ring Not Good (cacat arca

g, tutup/ring), serta kebocoran ( kebocoran ).
T

Bagaimana kontribusi faktor
operator terhadap munculnya

produk?

Kurangnya ketelitian saat memeriksa
kebersthan biji resin'dan kelalaian operator

dalam bekerja

Apa penyebab utama terjadinya
cacat fisik produk jika ditinjau

dari bahan baku?

Adanya kontaminasi debu atau partikel
kotoran eksternal pada biji resin yang tidak
meleleh sempurna saat proses pencetakan,
sehingga membentuk bintik-bintik Hole
Dirt Material.

Apakah sudah ada SOP baku
yang mengatur pengawasan
kebersihan bahan baku sebelum

produksi?

-
=
o
-
Q
>
Q
3
(]
=]
Q
c
-
T
w
()
o
o
b=
o
=
Qo
-
o
c
'
o
c
=
c
=2
~
Q
-
<
Q
~
<
3
3,
o
)
=
T
)
3
(]
=
n
o
=
-
c
3
=
Q
=
Q.
o
=
3
()
=
<
()
T
c
-
=
o9
=
w
c
3
o
o
-

Sebelumnya belum ada SOP khusus dan
checklist harian pemeriksaan bahan baku
sebelum mesin dinyalakan. Pengawasan

sebelumnya masih bersifat acak (random

check).

Apakah ada kendala teknis dart
mesin cetak maupun mesin Leak
Test yang mempengaruhi

kualitas?

Mesin.cetak berfungsi.denganbaik
meskipun suhu/tekanan perlu dijaga. Untuk
mesin Leak Test, sensor yang kurang
terkalibrasi berpotensi bocor bocor halus

atau memicu false reject.
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MeHOD

o]
Seberapa efektif metode dan alat

iengukuran kualitas yang

@igunakan saat ini?
(=]

exdid e

Mesin Leak Test sangat efektif mendeteksi
kebocoran mikro, namun instrumen
pengujian wajib dikalibrasi secara rutin

agar standarkelolosan produk tetap presisi.

-+

gagaimana kondisi lingkungan
=}

®udang/produksi mempengaruhi
Embulnya kecacatan?

D

A

ner

Lingkungan gudang cukup berdebu dan
mudah dibawa angin ke wadah yang
terbuka, diperparah oleh penerapan budaya
SR yang belum optimal di area

penyimpanan.

%pa target utama perusahaan dari
<))
penerapan seluruh langkah

perbaikan ini?

Mengeliminasi kontaminasi bahan baku,
meminimalisir angka reject (Bahan
Kotoran Lubang & kebocoran) hingga
tingkat minimal; serta menjaga konsistensi

kualitas produk.

: J1aquins uejyngakuaw uep ueywnjuesuaw edue) 1ul sijn} eAie) yninjas neje ueibeqas diynbuaw Huese|iq °L
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Keterangan

Politeknik Negeri Jakartd

penutup hopper

No.
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© Hak Cip

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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%FC% INSPEKSI BAHAN BAKU

—  TABEL STANDAR OPERASIONAL. PROSEDUR (SOP)

_; PT PELANGI PROSEDUR OPERASIONAL | No. Dokumen: SOP-
)
%INDAH CANINDO STANDAR (SOP) QC-DRUM-004
i‘ Judul Dokumen Inspeksi Bahan Baku Biji Tgl, Terbit : 01
o
§ Resin Sebelum Produksi Agustus 2026
5‘ Departemen Kontrol Kualitas (QC) & No. Reyisi : 01
Produksi
Mengolah bahan baku biji resin terbebas dari debu
' dan kotoran sebelum proses pencetakan, guna
1. | Tuyuan = !
meminimalisir kecacatan produk seperti Hole Dirt
Material dan Ring Not Good .
Area gudang penyimpananbahan baku, area
Ruang L o :
e . transportasi, hingga hopper pada lint produksi drum
Lingkup . . .
plastikedi PT Pelangi Indah Canindo.
4. Operator: Melakukan-~pemeriksaan awal dan
; Tanggung checklist pengisian
. Jawab |5. QC Inspector: Memverifikasi materi kebersihan dan
memberikan persetujuan kelayakan.
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. Supervisor: mengubah prosedur dijalankan secara

konsisten.

Langkah
Kerja
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. Periksa Wadah: Pastikan-wadah/sak biji resin dalam

kondisi tertutup rapat dan bebas.debu luar.

. Periksa Bahan Visual: Ambil sampel. biji resin

secara acak, pastikan warna seragam, homogen, dan

tidak ada kontaminasi partikel kotoran/debu.

. Periksa’ Hopper Mesin: Pastikan penutup/iopper

terpasang rapat dan‘area sekitar mesin bersih.

. Formulir Pengisian: Catat hasil pemeriksaan pada

tabel checklist-sebelum menckan tombol start

produksi.

==. TABEL CHECKLIST PEMERIKSAAN BAHAN BAKU
«FC‘)S% SEBELUM PRODUKSI

PT PELANGI INDAH | FORM DAFTAR INSPEKSI Tanggal/Shift:
CANINDO

BAHAN BAKU | s

Nama Material

Biji Resin Drum Plastik
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No. Lot / Batch
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Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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