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INTISARI

Mease Clothes adalah perusahaan vyang bergerak dalam bidang
penyablonan baju. Bahan sablon yang digunakan pada industri konveksi ini
adalah jenis rubber dan plastisol. Upaya pengendalian kualitas pada kedua
bahan ini di perusahaan selama ini selalu mengahasilkan jumlah kecacatan
yang banyak. Hal ini berimbas signifikan terhadap kemampuan perusahaan
untuk berkompetisi dengan perusahaan sejenis di Yogyakarta. Penelitian ini
dilakukan oleh perusahaan terhadap pengendalian kualitas kedua bahan
tersebut.

Metode seven tools dipilih dan ditetapkan dalam penelitian ini karena paling
tepat dan sesuai untuk mengendalikan kualitas proses fabrikasi produk di
Mease Clothes. Hal ini bertujuan untuk mengurangi produk baju sablon yang
berada di bawah standar kualitas perusahaan. Data produksi dan jumlah
kecacatan masa produksi sebelumnya digunakan peneliti untuk
menganalisis penyebab dan solusi perbaikan proses fabrikasi.

Hasil penelitian ini memperoleh penyebab kecacatan produk berdasarkan
kedua bahan. Jenis bahan sablon rubber mempunyai tiga jenis kecacatan
yaitu sablon tidak presisi, screen bocor, sablon tidak rata dengan total
persentasi kecacatan komulatif berdasarkan diagram pareto yaitu sebesar
89,2%. Sedangkan untuk bahan sablon plastisol terdapat dua jenis
kecacatan yaitu sablon tidak kering dan screen bocor dengan persentasi
komulatif sebesar 85,1%. Usulan perbaikan adalah melakukan pelatihan
kepada pekerja baru dan pekerja kurang terampil, melakukan perekrutan
pekerja tidak langsung pada saat pesanan banyak, membuat intruksi kerja
terhadap proses yang paling dominan penyebab kecacatan produk dan
membuat rancangan pembuatan lemari khusus penyimpanan screen dan
squeegee.

Kata kunci : Mease Clothes, rubber, plastisol, seven tools, kecacatan
produk.
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BAB 1

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Industri konveksi adalah perusahaan yang beroperasi dalam bidang
produksi pakaian jadi seperti pakaian orangtua, orang dewasa, dan
remaja. Mease Clothes merupakan sebuah usaha kecil menengah yang
bergerak pada industri konveksi dan didirikan pada bulan Juli tahun 2018.
Persaingan industri zaman sekarang, terutama dalam industri konveksi
sudah sangat ketat dalam berbagai aspek, tidak terkecuali persaingan
memperebutkan hati dari konsumen. Kualitas produk yang baik dapat
membuat konsumen menjadi puas akan produk yang dihasilkan.
Persaingan dagang yang semakin terbuka membuat industri-industri
konveksi semakin memberikan kepuasaan kepada konsumen. Hal ini
akan memberikan peningkatan keuntungan bisnis karena konsumen

merasa sudah terpuaskan akan produk yang dihasilkan.

Mease Clothes ini berlokasi di Jalan Sorowajan No. 85, Jaranan,
Kecamatan Banguntapan, Kabupaten Bantul, Daerah Istimewa
Yogyakarta. Perusahaan memproduksi kaos dengan jumlah, spesifikasi
dan desain sesuai dengan permintaan konsumen. Terdapat beberapa
jenis kaos berdasarkan model kaos tersebut, diantaranya kaos o-neck, u-
neck, v-neck, y-neck, poloshirt, turtleneck dan raglan. Sama seperti
konveksi pada umumnya, perusahaan ini juga menyediakan jasa
screenprint atau lebih dikenal dengan nama ‘sablon’. Terdapat banyak
bahan sablon yang ada pada industri screenprinting. Tetapi dengan
peralatan yang dimiliki, Industri ini hanya dapat melakukan screenprinting
menggunakan pasta rubber dan plastisol sebagai bahan baku sablon.
Pasta rubber dan plastisol merupakan bahan dasar pada proses
penyablonan yang di kalangan umum sering disebut ‘tinta sablon. Sistem
pemesanan produk dilakukan menggunakan sistem pemasanan secara
online melalui web atau dapat menghubungi nomor pemesanan di web
Mease Clothes dan pemasan secara langsung ke tempat lokasi industri.
Perusahaan tidak memiliki stock hasil produksi atau hanya menerima

pesanan dari konsumen sehingga industri konveksi ini tidak memiliki toko



(store) tetapi mempunyai contoh produk jadi sebagai sampel untuk

konsumen dan sebagian besar konsumen adalah mahasiswa.

Mease Clothes merupakan yang baru saja berdiri dan terus berkembang
sehingga pengendalian kualitas sangat dibutuhkan. Pengendalian kualitas
(Montgomery, 2001) adalah kegiatan pengendalian proses untuk
mengukur ciri-ciri kualitas produk, membandingkan dengan spesifikasi
atau standar yang ada dan mengambil tindakan perbaikan jika ada
perbedaan antara penampilan yang sebenarnya dengan standar yang
telah ditetapkan. Tujuan dari pengendalian suatu proses adalah dapat
mengurangi produk yang berada di bawah standar kualitas yang ada.
Berdasarakan wawancara dengan pemilik, Mease Clothes mempunyai
standar kualitas produk yaitu produk tidak mengalami kecacatan pada
sablon seperti sablon rata, kaos bersih dari cat sablon diluar area desian
sablon, sablon kering dan pemotongan kain yang rapi. Faktor yang
mempengaruhi pengendalian kualitas adalah manusia/pekerja, mesin,
dan metode yang digunakan. Jumlah pekerja pada Mease Clothes adalah
empat pekerja. Kebanyakan pekerja yang dimiliki adalah mahasiswa dan
anak muda yang tidak bersekolah. Hal ini membuat sulitnya memberikan
pemahaman mengenai kualitas produk kain karena pekerja sebelumnya
tidak memiliki pemahaman dan keterampilan tentang penyablonan baju.
Selain itu sebagian peralatan dan mesin yang digunakan pada masih
menggunakan peratan manual sehingga hasil penyablonan tergantung
pada Kketelitian dan keterampilan pekerja. Pemasokan bahan baku
dilakukan oleh beberapa suppleir bahan baku. Supplier berasal dari Jawa
Tengah dan Yogyakarta. Jumlah bahan baku yang dipasok tergantung

dengan jumlah pembelian bahan baku oleh konsumen.

Permasalahan yang sering terjadi di industri konveksi Mease Clothes
adalah seperti kualitas produk yang dihasilkan masih kurang baik. Faktor-
faktor yang mempengaruhi kualitas produk baju kaos adalah proses kerja
yang kurang baik seperti proses pemotongan yang dilakukan secara
manual. Faktor lain terjadi pada proses penyablonan baju sering terjadi
kecacatan produk, karena alat dan bahan yang kurang mendukung serta
sering terjadinya kelalaian atau kurang telitinya operator dalam melakukan
sablon baju. Kualitas sablon yang masih kurang bagus sangat

mempengaruhi pendapatan indutri tersebut. Menurut pemilik, data jumlah



produksi mulai dari bulan Agustus 2018 hingga November 2019, Mease
Clothes sudah memproduksi 2.466 kaos (koas polos dan kaos sablon)
dari orderan konsumen dan penjualan terbanyak dari konsumen pada
bulan agustus 2018 sebanyak 348 koas. juga menerima pesanan dengan
jenis baju korsa, tetapi untuk pesanan baju korsa, pihak hanya
melakukan proses pengadaan bahan baku dan pemotongan bahan baku.
Untuk proses selanjutnya dilanjutkan oleh pihak ketiga. Dari data yang
didapat, jenis baju yang paling dominan diproduksi adalah jenis baju yang
sudah di sablon. Berdasarkan data kecacatan koas mulai dari kecacatan
yang terjadi pada proses pemotongan sebelum penjahitan hingga proses
penyablonan baju yang tidak presisi, sablon tidak rata, sablon tidak kering,
dan kebocoran screen yaitu sebanyak 450 baju atau 18 % dari jumlah
produksi. Produk yang cacat/rusak yang terjadi karena pemotongan
sebelum dijahit akan dilakukan perbaikan dengan cara menurunkan
ukuran baju seperti ukuran baju XL akan diperbaiki menjadi ukuran L. Hal
ini dilakukan agar baju dapat dijahit sesuai dengan data ukuran yang ada.
Untuk Ukuran baju S jika terjadi kerusakan di proses pemotongan
sebelum dijahit maka baju akan dibuang karena tidak bisa dijahit lagi,
karena jenis ukuran baju yang ada di perusahaan adalah S, L, M, XL, dan
XXL. Kecacatan produk yang diakibatkan dengan kelalain pekerja dan
peralatan yang digunakan seperti sablon tidak presisi, sablon tidak rata,
screen bocor, sablon tidak kering proses penyablonan akan dibuang
karena cat baju bersifat permanen sehingga tidak bisa dihilangkan

sehingga tidak memenuhi standart kualitas produk perusahaan.

Maka Mease Clothes sangat perlu melakukan tindakan pengendalian
kualitas produksi terutama pada bagian bahan rubber dan plastisol
sehingga mampu bersaing dengan perusahaan sejenis. Penelitian ini
akan menjelaskan secara komprehensif proses pengendalian kualitas di
perushaan sehingga dari data produksi masa lampau dapat dianalisis
penyebab kecacatan produk dan melakukan perbaikan. Hal ini membuat
Mease Clothes harus dapat menyesuaikan dalam kompetisi persaingan
tersebut, terutama dalam kualitas produk demi menarik perhatian
konsumen. Dalam menghadapi persaingan kualitas yang ketat di antara
industri konveksi yang ada di Yogyakarta dibutuhkan ketelitian dalam

bekerja dan memilih bahan baku yang tepat sabagai dasar untuk



menentukan kualitas produk. Berdasarkan hal tersebut, dibutuhkan suatu
metode untuk memperbaiki kualitas produksi pada setiap pesanan agar
produk dihasilkan menjadi lebih baik dan konsumen merasa puas akan
produk tersebut

1.2 Perumusan Masalah

Pengendalian kualitas sangat diperlukan dalam mengurangi tingkat
kecacatan produk, sehingga penelitian ini berupaya bagaimana mampu
melakukan pengendalian kualitas pada bahan sablon rubber dan plastisol
untuk memperoleh jenis kecacatan sablon tidak presisi, screen bocor,
sablon tidak rata, dan sablon tidak kering. Sehingga dari sini dapat

dilakukan upaya perbaikan apa saja yang telah dilakukan oleh peneliti.

1.3 Tujuan Penelitian

Tujuan dari penulisan dan perancangan ini adalah :
1. Meminimalisir produk yang mengalami kecacatan dengan mengetahui
penyebab-penyebab dari kecacatan produk dengan metode seven

tools.

2. Memberikan usulan perbaikan kualitas untuk mengurangi kecacatan

produk di Mease Clothes
1.4 Batasan Masalah

Penulisan dan penilitian tentang pengendalian kualitas ini memilik

beberapa hal yang menjadi batasan yaitu:

1. Hal-hal yang menjadi batasan adalah faktor yang berkaitan dengan
kualitas produk baju. Faktor-faktor tersebut adalah pekerja dan
mesin/peralatan yang digunakan dalam proses produksi serta bahan

baku yang digunakan.

2. Penelitian hanya dilakukan pada proses produksi di industri Mease
Clothes atau proses penjahitan tidak dilakukan penelitian karena
proses penjahitan dilakukan diluar lantai produksi Mease Clothes.

3. Pengambilan data hanya dilakukan dengan wawancara secara tidak
langsung (melalui chat dan telephon). Obsevarsi tidak dilakukan
karena wabah covid-19, sehingga mengganggu proses observasi dan

data yang digunakan adalah data masa lalu Mease Clothes.



BAB 2

TINJAUN PUSTAKA DAN DASAR TEORI

21 Tinjauan Pustaka

Tinjauan pustaka adalah perbandingan dari penelitian — penelitian terdahulu

yang telah dilakukan terhadap penilitan sekarang yang dilakukan.

2.1.1 Penelitian Terdahulu

Aripin, dkk (2019) melakukan penelitian di perusahaan Tanteka Sablon
Ponorogo. Masalah pada perusahaan ini adalah produk sablon kaos yang masih
mengalami kecacatan atau bahkan rusak. Perusahaan Tanteka Sablon rata-rata
memproduksi 100 kaos dan ada 10 sampai 15 kaos yang mengalami kerusakan.
Setelah menerapkan metode seven tools dengan analisis diagram pareto, dapat
disimpulkan bahwa kecacatan produk yang paling banyak adalah pada sablon
kurang rata sebesar 5,625%. Sedangkan analisis menggunakan diagram sebab
akibat, faktor-faktor penyebab terjadinya kecacatan adalah faktor pekerja,
keadaan lingkungan perusahaan, material, mesin dan metode. Hasil analisis c-
chart, rata-rata produk cacat sebesar 20 pcs setiap proses produksi sablon.
Analisis-analisis tersebut digunakan untuk menemukan solusi agar tingkat

kecacatan produk menurun dan menaikkan profit perusahaan.

Vargas, dkk (2018) melakukan penelitian pada perusahaan industri pembuatan
papan cetak dan produk elektronik yang berlokasi di Tjuana, Meksiko. Masalah
yang terjadi pada perusahaan ini adalah proses pengelasan papan elektronika
yang masih terjadi kecacatan. Tingkat kecacatan pada proses pengelasan papan
elektronika sebanyak 20 % dari proses produksi papan elektronika. Untuk
mengurangi tingkat kecacatan dalam proses pengelasan papan elektronika,
peneliti menggunakan metode Plan-Do-Check-Act (PDCA) dan bagan pareto dan
bagan alur sebagai alat pendukung. Setelah menerapkan metode tersebut
tingkat kecacatan menurun sebanyak 65 %, 79%, dan 77% dalam tiga model

produk yang dianalisis.

Novi (2017) melakukan penelitian di key konveksi di kota bandung. Tujuan dari
penilitian ini adalah untuk mengetahui jenis kerusakan yang sering terjadi pada
produk pakaian dan apa penyebabnya, sehingga dapat diantisipasi di periode

yang akan datang dan untuk memecahkan masalah pada pengendalian kualitas
5



untuk meminimalkan kerusakan produk. Metode yang digunakan adalah seven
fools guna menekankan jumlah kerusakan kain. Hasil dari penetapan metode
adalah setiap proses mulai dari proses pemotongan hingga penjahitan terjadi
kesalahan. Pada proses pemotongan jenis cacat adalah pemotongan tidak
sesuai dengan pola dan proses penjahitan jenis kecacatan berupa benang lepas
maka terjadi kaos yang bolong akibat jahitan lepas. Jumlah cacat pada proses
pemotongan adalah 58,90% sedangkan pada proses penjahitan sebesar 49,86%.
Berdasarkan diagram fishbone jenis cacat produk disebabkan oleh hal-hal seperti

mesin, manusia, metode dan material.

Asmoro, dkk (2016) melakukan penelitian di PT. Tirta Investama Pandaan yang
bergerak dibidang perusahaan air minum dalam kemasan (AMDK). Masalah
yang terjadi pada perusahaan adalah produk cacat harian yang dihasilkan
melebihi target yang ditetapkan perusahaan yang mengakibatkan peningkatan
quality cost dan berpotensi complaint dari pelanggan. Dengan menerapkan
metode seven tools dapat diketahui penyebab utama kecacatan adalah material
screw cap mengalami kecacatan dari supplier. Untuk mengurangi kecacatan
produk, dilakukan tindakan perbaikan yang dilakukan supplier dengan perbaikan

unit cooling pada mesin pembuat screw cap dan setting torque pada caper.

Hariastuti (2015) melakukan penelitian pada PT. X yang beoperasi dibidang job

order yang menghasilkan packaging dalam bentuk roll, tube, dan lembaran.

Perusahaan PT. X sering mengalami ketidaksesuain atas kualitas yang
dihasilkan. Melalui metode seven tools dan analisi FMEA diketahui untuk
mengurangi tingkat kecacatan harus melakukan perbaikan pada produk
packaging material web dan perlu pengawasan keamanan lebih dalam

pendistribusian material web.

Puspitasari (2015) melakukan penilitan pada hasil pembubutan silinder diameter
20 + 0,05 mm dengan menggunakan pengukuran linier dengan menggunakan
jangka sorong. Tujuan penelitian ini adalah untuk menganalisi produk yang
dianggap mengalami kecacatan produk dan penyebab kecacatan produk
tersebut. Setelah melakukan penerapan menggunakan metode control chart
dapat hasilkan jumlah produk cacat dan faktor penyebab kecacatan adalah faktor
pekerja, metode, mesin, dan material yang digunakan dalam proses produksi.
Upaya untuk mencegah cacat produksi hasil pembubutan harus dilaksanakan
training bagi operator bubut, perbaikan mesin dan pemilihan feeding sesuai

dengan kekeran yang diinginkan.



Wisnubroto, dkk ( 2015) melakukan penelitian di perusahaan sarung tangan.
Tujuan dari penilitan ini yaitu mengetahui kemampuan proses perusahaan
dengan tingkat kapabilitas sigma dan DPMO, meningkatkan kulitas produk, dan
penyebab-penyebab kecacatan produk dan cara menanggulangi kecacatan
produk. Penelitian ini menerapkan metode six sigma dalam menganalisis dan
mengetahui kemampuan proses perusahaan dengan tingkat kapabilitas sigma
dan DPMO, pendekatan Kaizen wuntuk menentukan rencana dalam
meningkatakan kualitas produk dan metode new seven ftools yang digunakan
dalam menganalisi penyebab-penyebab produk mengalami kecacatan dan cara
menanggulangi hal tersebut. Hasil dari penerapan metode-metode tersebut

diketahui bahwa sigma

produksi sarung tangan - 4,055 dan DPMO 5.310. Penyebab terjadinya
kecacatan pada produk terjadi pada proses penjahitan dan kurang ketatnya
pengawasan kepada operator oleh manajemen.Tindakan yang akan dilakukan
untuk menyelesaikan masalah kecacatan produk sarung tangan adalah dengan
melakukan pendekatan kaizen yaitu five — M checklist, 5W dan 1H dan five step

plan.

Magar, dkk. (2014) melakukan penelitian pengaplikasian pengendalian kualitas
pada perusahaan manufaktur dengan menggunakan penerapan metode seven
tools. QC seven tools adalah sarana untuk mengumpulkan data, menganalisis
data, mengidentifikasi akar penyebab masalah dan mengukur hasilnya. Setelah
melakukan penerapan pengaplikasiaan QC seven tools pada perusahaan

manufaktur akan menghasilkan penurunan tingkat kecacatan produk.

Sharma, dkk (2014) melakukan studi kasus pada perusahaan crankshaft. Studi
kasus yang dilakukan adalah mengamati proses produksi crankshaft yang
melakukan penyimpangan atau mengurangi variasi proses dari operasi yang
dioperasikan secara berulang. Proses yang dilakukan secara berulang-ulang
dapat mengakibatkan kinerja yang buruk dan menghasilkan produk yang kurang
baik. Pendekatan define—measure—analyze—improve—control (DMAIC) dilkakukan
pada studi kasus ini, yang dimana pemilihan karakteristik dilakukan dengan
critical-to-quality (CTQ). Setelah menerapkan pendekatan DMAIC dalam studi
kasus tersebut, mendapatkan standard deviasi berkurang dari 0,003 menjadi
0,002. Nilai-nilai indeks kapabilitas potensial proses (CPK) meningkat dari 1,29
menjadi 2,02 dan nilai- nilai indeks kapabilitas potensial proses (CPK) setiap
proses meningkat dari 0,32 menjadi 1,45. Hasil tersebut menunjukkan

peningkatkan kemampuan proses dari operasi yang dilakukan secara berulang-
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ulang

Bhosale, dkk (2013) melakukan penelitian pada perusahaan seal mekanik di
India yang bertujuan untuk mengurangi kecacatan dan meningkatkan kualitas
seal mekanik di perusahaan tersebut. Metode yang digunakan dalam
mengurangi kecacatan dan meningkatkan kualitas produk sil mekanik adalah the
seven basic quality tools. Setelah melakukan penerapan metode menghasilkan:
tingkat kecacatan produk menurun, produktivitas meningkat, memberikan
informasi diagnose, penyesuain proses yang tidak dibutuhkan, dan memberikan

informasi terhadap kapabilitas proses untuk memenuhi keinginan konsumen.

Islam, dkk (2013) melakukan penelitian pada perusahaan industri pakaian yang
memiliki masalah sering terjadinya rework pada produk. Rework akibat produk-
produk yang mengalami kecacatan menyebabkan penurunan profit dan
pembengkakan biaya produksi. Setelah menerapkan seven basic tools pada
indsutri pakain menghasilkan penurunan rework sehingga berdampak pada

peningkatan biaya produksi.

Berdasarkan penelitian terdahulu (Novi, 2017 dan Puspitasari, 2015), usulan
perbaikan untuk pengendalian kualitas hanya dilakukan berdasarkan faktor,
manusia, dan metode. Sehingga penelitian terdahulu lebih menganalisis
penyebab kecacatan lebih menuju ke faktor manusia dan mesin yang digunakan.
Pada penilitian ini dilakukan secara teliti dalam pengendalian kualitas
berdasarkan faktor penyebab manusia, metode, dan mesin yang digunakan.
Pengendalian kualitas produk dilakukan kepada semua faktor penyebab
kecacatan produk dengan menggunakan metode seven ftools sehingga dapat
menghasilkan pengendalian kualitas yang lebih akurat. Perbaikan akan dilakukan
kepada semua faktor penyebab kecacatan seperti manusia, mesin dan metode
sehingga akan menghasilkan pengendalian kualitas yang baik. Penelitian ini juga
memperhatikan faktor lain seperti lingkungan kerja yang dapat berdampak

kepada kecacatan produk.

2.2 Landasan Teori

Landasan teori akan digunakan untuk mendukung penelitian agar dapat
disempurnakan dan dikembangkan lebih rinci. Pada suatu kegiatan penelitian
sangat dibutuhkan konsep dasar dan metode-metode kerja yang menunjang
dalam pengendalian kualitas seperti konsep dasar kualitas, pengendalian
kualitas, metode seven tools dan alat yang digunakan sebagai alat pengendalian

kualitas



2.21 Teori Kualitas

Terdapat banyak perspektif mengenai kualitas, banyak para ahli yang
menyatakan pendapatnya mengenai definisi dari kualitas. Kualitas sendiri
merupakan salah satu faktor kunci keberhasilan untuk menang dalam persaingan
dengan kompetitor. Gaspersz dalam Prihantoro (2012) menyebutkan konsep

mutu/kualitas menurut para ahli yaitu:

a. Juran

Menurut Juran (1951) mutu adalah sebagai kecocokan untuk pemakaian oleh
konsumen (fitness for use). Pengertain mutu tersebut menekankan pengenalan

pada pemenuhan kebutuhan dari harapan pelanggan.
b. Ishikawa

Ishikawa (1968) berpendapat bahwa mutu/kualitas adalah kepuasan dari
pelanggan. Dengan demikian seluruh proses dalam perusahaan memiliki
pelanggan. Kepuasan pelanggan secara internal akan menyebabkan kepuasan

pelanggan perusahaan.

2.2.2 Pengendalian Kualitas

Definisi dari Pengendalian kualitas merupakan suatu kegiatan untuk memperoleh
kepastian kebijaksanaan dalam hal kualitas/mutu suatu produk dapat terterapkan
di dalam hasil akhir produksi barang/jasa.Dengan definisi lain pengendalian
kualitas adalah sebuah usaha untuk mempertahankan kualitas/mutu dari produk
yang akan dihasilkan oleh proses produksi, agar sesuai dengan spesifikasi
barang/jasa yang sudah ditetapkan berdasarkan kebijaksanaan perusahaan

tersebut.

Terdapat beberapa pandangan para ahli terhadap pengendalian kualitas. Crosby
dalam Prihantoro (2012) menyebutkan mutu adalah sesuai terhadap persyaratan
yang ada. Persyaratan yang perlu di detaiilkan dengan jelas sehingga memenuhi
harapan para konsumen. Ahyari dalam Prihantoro (2012) menyebutkan bahwa
hubungan dengan kualitas atau mutu produk, mutu adalah segala kegiatan untuk
mengarahkan dan menjaga agar kualitas produk dapat dijaga dan dipertahankan
sedemikian rupa. Mutu tidak bersifat kebetulan atau tiba-tiba, melainkan
merupakan hasil dari perhitungan sistematis jauh sebelum produk di produksi.
Raviato dalam Prihantoro (2012) mengatakan untmendapatkan proses mutu
yang baik harus menggunakan siklus PDCA, yaitu harus memilki proses,
perancanaan, inspeksi atau evaluasi dan melakukan perbaikan kepada masalah
9



yang berhubungan dengan kualitas produk.

2.2.3 Metode Seven Tools

Quality control Seven Tools adalah tujuh alat yang berfungsi untuk memberikan
solusi terhadap suatu konfilk permasalahan yang dihadapi oleh produksi di
perusahaan dan yang terpenting dalam memberikan permasalahan terhadap
kualitas barang/jasa di perusahaan. Berikut adalah tujuh tools dari metode seven

tools oleh Kaoru Ishikawa pada tahun 1968 :
a. Check Sheet ( Lembar Periksa)

Merupakan suatu alat yang digunakan untuk pengambilan data-data proses
produksi yang dimana data tersebut akan diolah menjadi sebuah informasi.
Setalah mendapatkan informasi, hasilnya akan digunakan untuk pengambilan

keputusan. Contoh gambar dapat dilihat pada gambar 2.1

CHECK SHEET
DIEFECT DATA FOR 2002-2003 Y'TD

Part No.: TAX-41
Location: Bellevoe
Study Date: /5003
Analyst TCB

2002 2003

Defect 1 2
Parts damaged |
Machining problems 3
Supplied parts musted 1
Masking insufficient 1 6
Misaligned weld 2
Processing oul of order 2 2
Wrong, part issied 1 2
Unfinished fairing 3

Adhesive (ailure 1 1 2 1 1
Powdery alodine 1
Paint out of hmits 1 1
Paint damaged by eiching 1

Film on parts 3 1 1
Primer cans damaped |

Voids in casting 1 1
Delaminated composite 2
Incorrect dimensions 13 7113 1 11
Improper lest procedure |
Sall-spray failure 4 2
TOTAL 4 S 4125 9 9 61W0MK42T7|297 76 2

-
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Gambar 2.1 Contoh Check Sheet ( Lembar Periksa)
Sumber : Montgomery (2012)

b. Diagram Pareto

Merupakan suatu statistik yang berbentuk grafik yang memperlihatkan suatu
permasalahan menurut urutan jumlah kejadian dari hasil data masalah tersebut.

Urutan di mulai dari hasil jumlah permasalahan yang paling banyak hingga
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frekuensi paling rendah. Pada grafik akan menunjukkan bahwa grafik tertinggi
terletak disebelah paling kiri dan grafik terendah terlihat pada sebelah kanan.
Menurut Juran dan Godfrey (1998) bagan pareto adalah tipe khusus dari
histogram yang mudah digunakan atau diterapakan untuk menemukan atau
mengutamakan masalah kualitas, kondisi, atau penyebab suatu masalah. Tujuan
dari diagram pareto adalah untuk mencari jenis ketidaksesuaian yang berbeda
dari data-data angka, data pemeliharaan, data perbaikan dan data lain. Proses
pembuatan diagram pareto dilakukan di sebuah aplikasi yaitu aplikasi Microsoft

excel dan minitab. Contoh gambar dapat dilihat pada gambar 2.2.

LU - il
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Cmim &1l A Pell] 12K1

Gambar 2.3 Contoh Diagram Pareto
Sumber : Mitra (2016)
c. Diagram Fishbone (Cause dan Effect Diagram)

Diagaram Fishbone merupakan suatu alat quality control yang akan digunakan
mengidentifikasi suatu permasalahan dan memperlihatkan hubungan setiap
permasalahan dengan menggunakan sebab dan akibat permasalahan.
Hubungan tersebut akan digunakan untuk menemukan akar dari permasalahan.
Diagram Fishbone juga digunakan untuk menemukan faktor penyebab dari setiap
permasalahan dan akibat kualitas yang disebabkan oleh faktor tersebut. Contoh

gambar diagram fishbone dapat dilihat pada gambar 2.3.
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Gambar 2.3. Contoh Diagram Fishbone
Sumber: Mitra (2016)

d. Histogram

Histogram merupakan sebuahn tampilan dalam bentuk grafis yang
digunakan untuk menunjukkan distribusi data secara visual atau seberapa
sering muncul suatu nilai yang berbeda terjadi dalam suatu kumpulan data.
Fungsi dari histogram adalah untuk memberikan suatu informasi mengenai
variasi dalam proses dan dapat membantu manajemen dalam membuat
keputusan yang berupaya peningkatan proses yang berkesimbungan.

Contoh gambar dapat dilihat pada gambar 2.4.
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Gambar 2.4 Contoh Histogram

Sumber : Montgomery (2012)

12



c. Contror Chart (Peta Kendali)

Control chart adalah alat dari quality control 7 tools yang mempunyai
bentuk grafik. Control chart digunakan untuk memantau kestabilan dari
sebuah proses dan dapat memahami perubahan dari waktu ke waktu
selanjutnya. Di dalam grafik control chart memilki 3 jenis garis yaitu garis
atas untuk batas control tertinggi, garis bawah untuk batas control terendah
dan garis tengah untuk rata- rata. Contoh gambar control chart dapat dilihat

pada gambar 2.5.

COMTRN. CHART X RAR BFMNDA U] SIL IMNDER

Gambar 2.5 Contoh Control Chart (Peta Kendali)
Sumber: Puspitasari (2015)
Pada peta kendali terdapat beberapa jenis peta kendali (control chart) yaitu XmR,
X-barR, p, np, ¢, dan u. Penggunaan peta kendali pada masing-masing jenisnya
harus sesuai dengan tipe atau karakteristik data yang akan diolah. Tedapat 3 jenis
data yaitu data jenis variabel (XmR dan X-barR), data jenis fraksi/persen (p dan
np), sedangkan data jenis jumlah atribut (c dan u). Pada data jenis variabel XmR
digunakan untuk X individual moving average, X-barR digunakan pada X rata-rata.
Data jenis fraksi/persen pada p-chart digunakan pada fraksi/persen dengan data
tidak konstan, sedangkan np-chart digunakan fraksi/persen dengan data konstan.
Data jenis jumlah atribut pada c-chart digunakan pada data yang konstan,
sedangkan u-chart digunakan pada data yang tidak konstan. Pada gambar 2.9.
dapat dilihat jenis-jenis yang sesuai dengan data yang akan diolah. Diagram alir
tersebut dapat menjadi alat bantu pada saat proses memilih jenis control chart

yang sesuai dengan kebutuhan penelitian.
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A 4

Apakah proses
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Gambar 2.6 Diagram Alir Penggunaan Peta Kendali (Gasperz, 2001)

Gambar 2.9. menunjukan bahwa sebelum memilih dan menggunakan control
chart, sebaiknya menentukan karakteristik data yang akan digunakan terlebih
dahulu. Terdapat tiga klasifikasi jenis data yaitu data variabel, data atribut
berbentuk proporsi atau presentase, dan data atribut berbentuk banyaknya
ketidaksesuaian. Pada data variabel dibagi menjadi dua jenis, jika proses
homogen atau menggunakan proses batch maka menggunakan X-MR chart, akan
tetapi jika tidak homogen maka menggunakan X-bar atau R chart. Jika data atribut
berbentuk porporsi atau persentase dengan ukuran atau jumlah data konstan
maka menggunakan p atau np chart, jika tidak konstan maka menggunakan p
chart. Selanjutnya jika data berbentuk data atribut berbentuk banyaknya
ketidaksesuaian dengan ukuran atau jumlah data konstan maka dapat
menggunakan ¢ atau u chart, tetapi jika data tidak konstan maka menggunakan u
chart. Menurut Mitra (2016), nonconformities atau defect yaitu produk memiliki
karakteristik kualitas yang tidak sesuai dengan standar tertentu atau spesifikasi
yang telah ditentukan. Misalnya, suatu perusahaan mengharapkan produksi baja
memiliki panjang 50 + 1,0 cm, akan tetapi panjang batang baja yang diproduksi
memilki panjang 51,5 cm, maka produk tersebut tidak bisa diterima atau ditolak.
Nonconforming units atau defective yaitu suatu produk memiliki satu atau lebih
ketidaksesuaian pada produk, sehingga produk tidak dapat memenuhi standar
atau spesifikasi yang telah ditentukan serta produk tidak dapat digunakan atau

berfungsi seperti yang diharapkan.
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d. Diagram Tebar (Scatter Diagram)

Merupakan tools yang digunakan pada suatu percobaan beberapa variable untuk
mengetahui kekuatan hubungan dari variable-variabel tersebut dan untuk
menentukan jenis hubungan kedua variabel. Hasil dari hubungan kedua variable
dapat berupa hubungan negatif, hubungan positif atau tidak memiliki
keterkaitan.Diagram tebar memliki bentuk berupa gambaran-gambaran grafis
yang terbentuk dari beberapa kumpulan titik-titik, yang dimana titik-titik tersebut
berasal dari nilai dari variable X dan Y. Contoh gambar dapat dilihat pada

gambar 2.6.

3.30
1.64

0.67

0.67

1.4

3.30
BL.2 B&.2 B2 BH.Z BG. 2 90.2 91.2
xi{ )

Gambar 2.7 Contoh diagram tebar

Sumber : Montgomery (2012)

e. Stratifikasi (Stratification)

Merupakan pengelompokan berdasarkan data berkategori yang lebih kecil dan
memilki karakteristik yang sama. Fungsi diagram Stratifikasi (Stratification)
adalah untuk mengidentifikasikan factor penyebab pada suatu permasalahan.
Contoh dari penggolongan dari stratifikasi dalam produksi adalah penyebab
kerusakan, produk, model, jenis kerusakan, material, supplier, manusia
(operator), tanggal produksi dan data-data yang berhubungan dengan proses
produksi di suatu perusahaan manufaktur. Contoh gambar dapat dilihat pada

gambar 2.7.
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Gambar 2.8 Contoh Stratification
Sumber : Mitra (2016)
2.2.4 Seven New Quality Tools

Seven new quality tools adalah sebuah alat bantu yang digunakan dalam
mengatasi suatu masalah yang mempunyai sifat kualitatif pada sebuah
perusahaan dengan permasalahan secara terstruktur. Berikut adalah alat dari
seven new quality tools yaitu:

a. Afinity Diagram

Afinity Diagram adalah sebuah alat yang berfungsi untuk merencanakan solusi
berdasarakan pengumpulan masalah, gagasan, opini atau selainnya yang bersifta
data verbal dengan metode branstorming. Faktor penyebab masalah akan
dikelompokkan dalam beberapa kelompok secara sistematis. Hal ini akan
mempermudah dalam memberikan tindakan perbaikan. Pihak yang terikut dalam
metode ini harus mendukung secara menyeluruh agar proses pembuatan metode
ini berlangsung dengan baik. Hasil dari alat ini akan digunakan dalam merancang
pembuatan diagaram fishbone. Contoh dari afinity diagram dapat dilahat pada

gambar 2.8.
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Penyebab Terjadinya Kecacatan Produk Roti Durian Panglima
Kurang telifi dalem Kurzng Sulm ruangan Kondisi mesin utama Kesalahan
Proses pencampuran menperhatikan cendenmg panas dan vang sudsh fus penggunazn metods
bahan pernilihan merek temperatur yang tingzi kerja pada operstor
bahan vang masuk diruanzzn
< Kurangmva spargpart
Kuae . mesin (mesin Standar prozez dan
pengetaiuen ztan Kualts bahan ek Kondisi ltrk yaus cadanger) standar baban yang
keterampilan pada yang burang bagus sering padam diterapkan
pembuatn rofi dan lewat mesa (i terkadane hasil
Yeadaluarss hehan mati lampu) Kesalzhan pengaturan TRACANE hasyinya
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Kurang 5*—‘1'1‘{5 Kurangmva peneranzzn ibarapican
dalam bekerja Pemakaian hahan padz ruang kerja
veng fidak sesual produksi
dengan komposizi
vang ditetapkan
Gambar 2.9 Contoh Afinity Diagram
Sumber: Yurin, dkk (2017)
b. Relationship Diagram (Diagram Keterkaitan)

Relationship Diagram adalah alat yang digunakann untuk menganalisis hubungan
sebab akibat dari suatu permasalahan sehingga dapat mempermudah dalam
membedakan penyebab masalah dan akibat dari masalah tersebut. Alat tersebut
akan diaplikasikan pada sebuah gambar yang dimana tanda panah pada gambar
adalah hubungan dari sebab akibat permasalahan. Ujung panah adalah sebagai

petunjuk penyebab akibat permasalahan. Contoh gambar dapat dilihat pada

gambar 2.9.
M——1
Resalhan Pemelaian baban vangtidek || Subn raangan cenderung penas dan " Kendist bl vang sermg
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Kena pada cpergtor yang dtetapkan *
Kurangva peterangan
| Kuwergmz sprepat pada g e
, Y + ¥ mesin (mesin cadangan) ot
Korang serme i "
e || Standar proses dan sandar bkan J
|| vengdierphantedadang Hualits beban bk g
s gk s vamg burng bagus dan Jevatmasa 1 Kuran tlt el roses
diarzplean kadaluarsz hahan bekn pencanmpuran bakan
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Gambar 2.10 Contoh Relationship Diagram (Diagram Keterkaitan)

Sumber : Yurin, dkk (2017)

17



C. Tree Diagram (Diagaram Pohon)

Diagram Pohon adalah alat yang berfungsi dalam mengidentifikasi penyebab
permasalahan agar dapat lebih rinci lagi. Diagarm pohon akan diaplikasikan dalam
sebuah penggambaran suatu masalah. Penggambaran akan dimulai dengan satu
objek yang bercabang menjadi 2 atau lebih seperti membentuk suatu pohon. Alat
ini akan digunakan secara optimal jika digunakan pada mengidentifikasi suatu
komponan masalah secara lebih rinci. Contoh dari diagram pohon dapat dilihat

pada gambar 2.10.
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karja dapat dilzksanaken denzar baik dan
ketalitian dalam bekerja dzia ditingkatkan

Standar prozss dan standar bzhan yang
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Gambar 2.11 Diagram Pohon
Sumber : Yurin, dkk (2017)

d. Arrow Diagram

Arrow Diagram adalah alat yang berfungsi dalam penjadwalan dan perancangan

tahap-tahap atau aktivitas pada kegiatan kerja. Arrow Diagram dapat digunakan
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sebagai alat untuk merinci suatu alur pekerjaan sehinggga akan mudah dalam
menganalisi rencana perbaikan dengan mengindentifikasi potensi yang akan
muncul dari suatu kegiatan pekerjaan yang sedang berlangsung. Arrow Diagram
juga dapat membantu kepala bagian dalam mengawasi dan pengecekan terhadap
kemajuan suatu pekerja dalam bekerja. Contoh Arrow Diagram akan ditampilkan

pada gambar 2.11
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G-rm‘u-"_“- Walls h:’]‘}m(';'\, & Fittinga Lf;\ Inderior “(:H\‘ mmu.ﬂ—ﬂ
~1 NS 2 NS 4 Y 1

Wioodwark ¢
———a—— 3 T |rermmmrmnns
[ h ?_j

Decorate
Infarior
Phimbirg ,f? Walls ,r1_|:|“\
’.__ I
| * 2

Gambar 2.12 Contoh Arrow Diagram
Sumber: Alchouni (2012)

e. Matrix Diagram

Matrix Diagram adalah alat yang berfungsi dalam memecahkan suatu
permasalahan dengan cara melakukan pengaturan data dengan tujuan agar
mengetahui hubungan dari kengingan konsumen terhadap karakterisitik produk.
Matrix Diagram digambarkan dengan simbol-simbol yang mudah dimengerti, yang
dimana simbol-simbol tersebut akan digunakan sebagai hubungan antara dua faktor
atau lebih yang mengenai sifat dan kekuatan masalah pada baris dan kolom yang
tertera. Dari kegiatan tersebut akan didapat solusi untuk memecahkan suatu

masalah. Berikut adalah contoh dari Matrix Diagram (Gambar 2.12).
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Task (Tugas)

{T}:Z?;'f{’igb} Petalan Petbalkmn Petbukan  Pellan et Total
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Dept, Riset &

Pengemhangan @ @ t
Dept. 10

Pengemhangan @ A
SDM

Dept. Pelayanan 2
Internal A @ @ O

Dept. Staf Logistik @ 9

Gambar 2.13 Contoh Matrix Diagram
Sumber: Yurin, dkk (2017)

f. Matrix Data Analysis (Prioritization Matrix)

Matrix Data Analysis adalah alat yang digunakan untuk menyajikan data berbentuk
angka dari dua himpunan faktor yang selanjutnya akan dilakuakan suatu analisis
dan mengahilkan data numerik. Matrix Data Analysis akan mengutamakan suatu
masalah, karateristik, tugas dan lain-lain berdasarkan kriteria dari kombinasi teknik
free diagarm dan matrix diagram. Alat ini memiliki tujuan untuk mengurangi jumlah
pilihan secara rasional sebelum melakukan rancangan implemtasi dengn detail.
Contoh gambar dari Matrix Data Analysis dapat dilihat pada gambar 2.13.

MATRLY DIAGRAM (L - Diagram)

Cuslomized Products — Stafl Educaion  Suppiicrs Market Ressarch
DAMAGE CATEGORY/GENERAL SOLUTION

Waulhar Condiions f (ma) Y (1mn
Usagn Vpaag (3,958
Suppliars - - (2,513
Pavienint 1"|FRH:| V(47

Gambar 2.14 Contoh Matrix Data Analysis

Sumber: Tsironis (2016)
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g. Process Decision Program Chart (PDPC)

Organisasi yang telah melakukan perancangan programa tidak selalu sesuai
dengan rencana. process decision program chart berfungsi sebagai alat untuk
melakukan persiapan alternatif rencana tindakan jika rencana tidak sesaui dengan
rencana suatu organisasi. Berikut adalah simbol-simbol dari pembuatan dari

process decision program chart dapat dilihat pada gambar 2.14.

i indgen
[ | Wasaiah pomrsal
P
[ 1k — ama
! | Ly peargulangar
| yang paling murghin
"|_ |"I |Prsilie coiifarmesiins
o i
x Tidak prakiss atay suli urtuk dilskukan
(1] Prakis atm layak

Gambar 2.15 Simbol-simbol pada Process Decision Program Chart
Sumber: Michalski (1997)
2.2.5 PetaProses Operasi

Menurut Montgomery (2012), peta proses operasi adalah sekumpulan simbol-
simbol yang digunakan dalam membantu proses mengidentifikasi perbaikan-
perbaikan. Perbaikan tersebut berupa perbaikan inspeksi, delay, dan non - value
added movement. Peta proses operasi bertujuan untuk menggambarkan tahap-
tahap proses yang dilakukan. Kegiatan tahap-tahap tersebut dimulai dari awal
hingga akhir kegiatan. Simbol-simbol peta proses operasi dan artinya dapat dilihat

pada gambar 2.15.
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Gambar 2.16 Simbol-simbol Peta Proses Operasi
Sumber: Introduction to: Statistical Quality Control

Simbol-simbol tersebut akan digunakan dalam penyusunan peta proses operasi

sesuia dengan langkah-langkah proses yang dilakukan. Contoh peta proses

operasi dapat dilihat pada gambar 2.16.
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Gambar 2.17 Contoh Peta Proses Operasi
Sumber: Introduction to: Statistical Quality Control

2.2.4 Intruksi Kerja
Chatab (1997) Inturuksi kerja adalah rangkaian dari prosedur yang berisi tentang

penjelasan dari suatu kegiatan proses yang sangat rinci. Isi dari intruksi kerja
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berupa mengenai rincian dari suatu proses pekerjaan, petugas yang bertanggung
jawab dan tugas atau kegiatan yang akan dilakukan. Contoh format intruksi kerja

dapat dilihat pada gambar 2.17 dan gambar 2.18.
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PERUSARAAN INSTRUKSI KERJA
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Halaman : dairi

I.  REFRENSI

Il. KUALIFIKAS| PELAKSANA/SPESIFIKASI ALAT
lll. INSTRUKSI KERJA

IV. LAMPIRAN

Gambar 2.18 Contoh Format Intruksi Kerja

Sumber: Arini (2014)
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Gambar 2.19 Contoh Intruksi Kerja dalam Format Diagram Alir

Sumber: Arini (2014)
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6.1

BAB 6

KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

Berdasarkan penelitan yang dilakukan di Mease Clothes maka disimpulkan

sebagai berikut:

a.

Berdasarkan hasil analisis menggunakan metode seven tools terdapat
beberapa jenis kecacatan berdasarkan bahan sablon yang
digunakan. Bahan sablon rubber mempunyai tiga jenis kecacatan
yaitu sablon tidak presisi (STP), screen bocor dan sablon tidak rata
(STR) dengan total presentasi kecacatan produk komulatif dari ketiga
penyebab kecacatan produk adalah 89,2 %. Sedangkan untuk bahan
sablon plastisol mempunyai dua jenis kecacatan yaitu sablon tidak
kering (STK) dan screen bocor (SB) dengan total keseluruhan dari
presentasi kecacatan komulatif sablon plastisol yaitu 85,1%.

Terdapat empat usulan perbaikan yang diberikan pada penilitian ini
yaitu Pengawasan dan pelatihan kepada pekerja baru atau pekerja
kurang terampil selama 6 hari kerja dan pengecakan kepada setiap
mesin secara berskala, merekrut pekerja tidak langsung sebanyak
dua orang jika pesanan kaos mulai dari 150-200 kaos, Membuat
intruksi kerja kepada pekerja yang berfungsi untuk memberikan
informasi lebih rinci tentang langkah-langkah setiap proses di Mease
Clothesl, dan membuat rancangan pembuatan lemari khusus
penempatan screen agar terhindar dari debu atau pertikel kecil yang

berada di lantai produksi.

6.2 Saran

Saran yang diberikan kepada Mease Clothes adalah selalu memperhatikan

dan pengawasan lebih kepada pekerja, mesin dan metode yang digunakan

pekerja supaya jumlah kecacatan pada sablon bahan rubber dan sablon

bahan plastisol dapat menurun dengan signifikat. Saran untuk penilitian

selanjutnya diharapkan dapat menerapkan metode seven tools pada

produk lainnya dengan memperhatikan kualitas/spesifikasi bahan baku dari

supplier, analisis penyebab kecacatan produk dan proses penyimpanan
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bahan baku atau produk jadi, agar tingkat jumlah kecacatan dapat semakin

menurun.
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Lampiran 1. Diagaram Interrelationship
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Lampiran 2. Desian Chesklist
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Lampiran 3. Bukti Chat dengan Pemilik Mease
Clothes
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jenis kecacatan sablon tidak presisi
(STP), screen bocor (SB), dan sablon
tidak rata (STR).
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kecacatanya yaitu sablon tidak kering
(STK) dan screen bocor (SB) &

Dari semua jenis kecacatan tersebut saya
juga memberikan tabel usulan perbaikan
dan ingin berdiskusi dengan masnya
tentang setuju, pending atau tidak
dengan usulan perbaikan yang saya buat
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Mclakukan  pongecokan  kopor
amuizion screen 7

INSTRUKSI KERJA

I LANGKAN MENGERINGKAN EMUL SION SCREEN

screen  yang sudsh

kan kipas angn dengan
mongy ke pormubaen

|Proses g

pergeeingan | iasusan
| ey b g 2 -3 jam

- wipas angn
| Mommian  cecgecesan  wepaca
i scroon &

INSTRUKSI KERJA
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< @3 Gerald UKM Mease Cl...

mSTRUKS KERJA

Moraphan orian ke

Meuarghian

‘ INSTRUKSI KERJA |

| Unit e - P |

Normor |
Jxki Proses Mengoles Rovim Ko ©
Eteions Sivwen b oo Heriahu
Screwn dan Pergeregen | Haean 213
- -
Lot screen |
| . | Flow Chart [— |

Menuangsan  hasd  pencampran
’ scresn smdson sbanyek 30 Gram -
35 gram b ki i

Menuangean seroen emusion yang
2 BLAIN Mo takaran 30 gram - 35
grom ke baguan lepi screen

sl Maratakan scroon omutsion dengan
mengg.nakan denga® karu sokas

" Metskikan _pengecekan  karataan

ey oo} |

|s Soma |
| e sion scReen

Meloiailon serees yong _susish

! g gy Mg

Bnaing dongan oows nonzonas |

osETUIL

Hamonangan sinaga oot S

~
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pee B s B gy ot
rae
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L TaMaR PERSIAPAN
o e Beakripat

. Mawmin oo

L re—r—
=
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. = Ea—
B TAMAP PERSIAPAM PADA MESIN CURING
Flow Crart Dostripnt

Monghicuckan masin  cuing  Sergan
et s Cochon mean ba b

L Ty penp———

ik, it sanet i et eurng
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Marganr amos wac sme” cunng
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| e Fiow cran -

Vg purakan paa womentye

132




@ma - 15:54 G @l & -

< @9 Gerald UKM MeaseCl.. m %

Intruksi kerjanya sudah jelas mas

Terimakasih mas atas intruksi kerjanya

Kebetulan di UKM saya tidak ada intruksi S SCILIHDERS e gt ¥re) & ek

di dalamnya dan fungsi dari lemari

kerja khusus adalah untuk menghindari
debu menempel ke screen dan proses
Gerald UKM Mease Clothes pengolesan screen emulsion dapat
Terimakasih mas atas intruksi dilakukan denga lancar mas &4
kerjanya
Kebetulan di UKM saya tidak ada Kebetulan mas monang
Baik mas screen tidak ada tempatnya
Saya juga membuat perancangan .
pembuatan lemari khusus untuk Baik mas .
menyimpan screen dan squeegee < Kalau boleh tau apakah penjelasan
ususlan saya sudah jelas mas ? &

Jelas mas monang

Baik mas

Terima kasih atas waktu mas

dan semoga usaha mas lancar selalu
mas

dan sehat selalu mas

sekali lagi terima kasih atas waktu dan
bantuannya ya mas v

sama2 mas
Semoga lancar skripsinya ya mas
monang

‘% ~

<o @
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Lampiran 3. Desain Intruksi Kerja

£an)

INSTRUKSI KERJA

Unit Kerja : Produksi Nomaor :
Judul : Proses Pengeringan Sablon | Revisi Ke +00
. Kaos £ Tanggal Berlaku
Halaman 113
l. TAHAP PERSIAPAN
No. Flow Chart Deskripsi
1 r_u..._.} Mulai

! Siapkan
Alil Kaiji

3 ==

4 Galuiai |

=

Manyiapkan peralatan kerja berupa:
a. Mesin curing
b. Kain lap

Menyiapkan bahan-bahan berupa

Selezai

IIl.  TAHAP PERSIAPAN PADA MESIN CURING

No, Flow Chart Deskripsi
1 £ o ) Mulai
e Menghidupkan mesin curng dengan
2 | Menghidupkan mesin menghubungkan colokan mesin ke stop
curing dengan koniak
manghubungkan
3 colokan mesin ke stop Mengatur suhu mesin curing dengan suhu
| kontak 200 deraat
4 L Mengatur timer mesin curing selama 2
Mangatur suhu masin | menit
euring dengan suhu | I
| 200 derajat
| MHI‘IDEI‘I!UI’ timer mesin i
5 \curing selama 2 menit Menakan tombal starl pada timer curing
i EEE
Selesai )
. >

solasal
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o) INSTRUKSI KERJA
Unit Kerja : Produksi Momor :
Revisi Ke ;00
Judul : Proses Pengeringan Tanggal Berlaku :
Sablon Kaos Halaman 213
1ll. LANGKAH PENGERINGAN KADS
No. Flow Chart Deskripsi
1 , Mulai
[ naulal 4
“'—vt—""f . Mengatur kembali wakiu timer curing
2 E;'mﬂ“‘;mr kﬂm:_._ Untuk bahan rubber 5 detik dan
| MsnparshLah sl Mengarahkan mesin curing ke kaos
ing ke kaos e theenes
2 e yang sudah selesal di sablon di meja
sablen di maja sablon | zahlon
¥
Manek bol ;
3 :.;;;;ﬂ m,unrs:: £ zﬂuﬂﬁgkan tombol start pada timer
¥
ﬁ:;:nﬂ.?ﬁnm. Menunggu  proses  pengeringan
4 m“i;n T;H:nmn hingga mesin curing akan berbunyi
—-——f—’i—--------- menandakan waktu timer sudah
Maonggesar masin selesai
Euring ke papan
5 sabion selanjutnya ndw Mengoeser mesin curing ke papan
EHISITESIEISts IS I ;
| Menekan tombol sablon EI-'E‘Eﬂletnj"ﬂ
& nwnnulnn:nrnl:ﬂu Menekan tombol restart  uniuk
i H::ﬂmu'ﬂ mengulang waktu timer ke semula
SN L ETS. Menunggu  proses  pengeringan
Fui
7 l mﬁ.ﬂm:g ;:EE.' hingga mesin curing akan berbunyi
_ berbunyi menandakan  waklu  timer  sudah
selesai
|| | Lakukan hal tersebut
8 L Lakukan hal tersebut kepada ke 12
i meja sablon
<;""5'5"'Ei"“*- Melakukan pengecekan  kepada
1;. SR sablon kaos . Kalau fidak kering
s lakukan proses ulang.
[ selesai )
l_—_.l :
10 Selesai
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INSTRUKSI KERJA

Unil Kerja : Produksi Momor .
Revisi Ke 100
Judul  :Proses Pengeringan Tanggal Berlaku
Sablon Kaos Halaman :3/4
IV. LANGKAH SETELAH PROSES PENYINARAN SCREEN
No. Flow Chart Deskripsi
.". "\I
1 B it Mulai
© Mematikan mesin
~=Iurlnls:umrﬁml1 Mematikan mesin curing dengan
2 et il menekan tombol off dan n‘:»en::-ml:mti

colokan darl stop

2 1

colokan dari stop kontak

e etk o

mermbersibEan masin

Membersihkan mesin curing dengan
kain lap bersih

curing dangan kain lap

: ]

Merapikan dan

NI
{:- Salesal N

Merapikan dan menyimpan perlatan
yang digunakan

manyimpan parlatan
yang digunakan

Salesal

DIBUAT DISETUJUI
Pergilik UKM
Hamanangan Sinaga Gerald Simanullang
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INSTRUKSI KERJA

Unit Kerja : Produksi
MNomor :
Judul  :Proses Mangoles Emulsion Revisi Ke 00
Screen ke Screen dan Tanggal Berlaky
Pengeringan Emulsion Screen | Halaman 113
I. TAHAP PERSIAPAN
No. Flow Chart Deskripsi
1 @um Mulai
Menyiapkan peralatan kerja berupa:
a, Kartu bekas (SIMKTP.dll)
2 ﬁl:p;an ‘ b. Kipas angin
hem | ¢. Sendok teh
d. 2 Gelas ukur
Menyiapkan bahan baku
3 s:m:ﬁah:n Baky : gﬁsﬂ emulsion
€. Sensitizer
4 Selesai
IIl. LANGKAH PENCAMPURAN BAHAN BAKU SCREEN EMULSION
No. Flow Chart Deskripsi
1 x Mulal /] Musa
_L_ Menuangkan screen emuision ke gelas
g, E-nuan-gkﬂn screen | ukur
amulision ke gelas Perbandingan ukuran screen emulsion
”":" dengan sensitizer adalah 1: 10
Menuangkan Menuangkan sensifizer ke dalam gelas
ﬁfﬁﬁfﬁ:ﬂm ukur yang sudah terisi dengan screen
3 | sudah terisi dengan emuision.
= E—Ef-'-mw-'— Perbandingan ukuran screen emulsion
= e dengan sensitizer adalah 1:10
F“"’?ﬂb‘?&ﬁﬁ”“ Melakukan pengadukan kepada kedua
4 bahan dengan menggunakan sendok teh
. v : hingga tercampur rata
| Selesal |
2 — Selesal
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INSTRUKSI KERJA

Unit Kerja : Produksi

Momor -
Judul :Proses Mengoles Revisi Ka - 00
Emulsion Screen ke Tanggal Berlaku
Screen dan Pengeringan | Halaman 1213
Emulsion Screen
| LANGKAH PENGOLESAN EMULSION SCREEN KE SCREEN
Ho. Flow Chart Deskripsi
[ Muial Menuangkan hasil pencampuran
1 [ Wemamnghan ras screen emilsion sebanyak 30 gram -
pencampuran ks 35 gram ke gelas ukur lain
peiae ukur
R .
Merumngien hesh Menuangkan screen emulsion yang
2 sTrmam sudah memiliki takaran 30 gram - 35
+ - -
R T— gram ke bagian tepi screen
mrnuizinn dengan
5 UL i ol R, '] Meratakan screen emulsion dengan
Ea Ficmk menggunakan dengan kartu bakas
- mﬂ.-’ -\-"""-\.,_
4 fwh TFJ'} Melakukan pengecekan kerataan
N emulsion screen ke screen
— —
5 [ celesal Salesai
Il. LANGKAH MENGERINGKAN EMULSION SCREEN
(Lt ) Meletakkan screen yang sudah
1 M.“,.,,,"_'m — terolesi dengan screen emulsion di
g gy dinding dengan posisi horizontal
ol dindin
SREAN pon i Mengatur jarak kipas angin dengan
2 I screen agar pada saat pengeringan
Mengatur jnrak kipas amulsion screen dapat kering secara
ok el et menyeluruh
! R Menghidupkan kipas angin dengan
3 p . arah angin menuju ke permukaan
Proses pangeringan SCreen
srloimim 2-3 Jarm
4 * Proses  pengeringan  dilakukan
| D= dengan wakiu hingga 2 -3 jam
5 T Mematikan kipas angin
mmn Kopada
6 1 Melakukan  pengecekan  kepada
(2 amulsion screan
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INSTRUKSI KERJA

LInit Kerja : Produksi Momar .
. - Revisi Ke 1]
Judul :Proses Mengoles Emulsion
Screen ke Screen dan Tanggal Berlaku
Pengeringan Emulsion Scraen Halaman P33
No. Flow Chart Deskripsi
|"za. Melakukan proses pengeringan kembali
7 hingga kering jika emulsion screen tidak
— | kering
et | Melakuken proses |
onweniio. .| pengerngen hembal
. hingga kering jika mm‘
\F |  sweentidakkeing |
8 o Selesai
. B
[ e \}
y
I. TAHAP SETELAH PENGOLESAN DAN PENGERINGAN
No. Flow Chart Deskripsi
1 C Muai ) Mulai

2 | | Membersihkan dan
dan merapikan

kembali peratan dan
3 bahan yang
digunakan

v

Menyimpan kembali
peralatan dan bahan
4 yang digunakan

v
( selesai )

Membersihnkan dan dan  merapikan
kembali peratan dan  bahan yang
digunakan

Menyimpan kembali peralatan dan bahan

yang digunakan

Salesai

DIBUAT

DISETUJWI

Hamonangan Sinaga

Pemilik LIKM

—

Gerall Simanullang
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INSTRUKSI KERJA
Unit Kerja : Produksi I

Judul : Proses Penggosckan dan x:.‘:irﬁe 0
E::'lnakanan dengan Squsege dan Tinta ke Tanggal Bertaku
Halaman 113
I. TAHAP PERSIAPAN
Ma. Flow Chart Deskripsi
1 { mumi ) Mulai
Menylapkan peralalan kerja berupa;
i a. Squeeges
2 ' A?.W;T. | b. Screen
c. Meja sablon
d. Sendok
1 Menyiapkan bahan baku
3 | Slapkan Bahan Baku | a. Kainkaos

b. Tinta

4 Salesai

Il. TAHAP PROSES Penggosokan dan Penekanan dengan Squeege

No. Flow Chart Deskripsi
1 r:__ Ml Mulai
2 vang soaan o semng ai e— = | Meletakkan screen yang sudah di sefting
Ty rn-]: mmbilon e di alas m!ja sablm
PASAArUn HOLS O stees i i m
o A N Menaruh tlinta di atas secreen diluar
3 e gambar desain dengan menggunakan
| [P — sendok
e Meralakan tinta sepanjang lebar desi
p S— — erata nta s ng le esian
T M'L;ﬁz-uﬂ;:}?-'&” i dengan sendok (diluar gambar desain)
5 e Meletakkan sendok ke wadah tinta yang
u-'.::"n'-'}';-:‘l'.;'m-n digl.l'lﬂkﬂﬂ

L T e

Mengoles tinta tampa tekanan ke seluruh

6 | ;_*;Eﬁ:n;?:";-::?_ﬂn l gambar desian dengan menggunakan
e ) squesges
| g o Ll
7 e qw_‘ Melakukan penggosokan dengan
(A squeege dan tinta kepada Screen
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INSTRUKSI KERJA

Unit Kerja : Produksi

_| Momor .
Judul : Proses penggosokan dan Ravis| Ke 00
Penekanan dengan Squeege dan Tinla Ke | Tanggal Berlakuy
Kain Halaman 123
' No. Flow Chart Deskripsi
8 (A) Mengangkat screen dari meja sablon
| Mengeringkan hasil Penggosokan dan
Mangangkal scraen penekanan dengan squeege dengan
R -] mengqunakan mesin curing selama 5
EH defik untuk bahan sablon rubber dan 40
anl g e detik untuk bahan sablan plastisol.
pafganan  dangan
i Lakukan kembali 2-3 kali proses
10 4 penggosokan dan  penskanan dengan
, f,,m il il squeege, Jika kain berwarna gelap.
{H__ Tiiita /.)_ Htf,-"
ORI Melakukan  pengecekan  terhadap
11 T~r penggosokan dan penekanan dengan
?H squeage dan finta ke kain
L St -reaws "e3en | Reject kain sablon jia sablon fidak rata
it atau sablon tidak presisi
13 ('5,',,“_ :, Selasai
lll. TAHAP SETELAH Penggosokan dan Penekanan dengan Squeege
No. Flow Chart Deskripsi
i (:_ Puslal _-_) Mulai
! T Membersihkan screen dengan
9 :’l“"'““'“"‘_“_‘ mnggunakan sabun dit_&rjen, kaforit dan
i caran M3 (Pembilasan  dengan
Murrbarainkan semprotan air)
3 e Membersinkan ~ sguesgee  dengan
e menggunakan air
TTTTETRTITIN dmn menyimpan e “_I i ]
_peraiman Merapikan meja kerja dan menyimpan
4 = I*I'----'-—ﬂ\ '\paralatan yang digunakan pada
|' tempatnya

141




? INSTRUKSI KERJA
Unit Kerja : Praduksi Nomar

o | T
Kain Halaman 1303
No. Flow Chart Deskripsi
5| Solesal
DIBUAT DISETUJUI
M F’amffﬁl(h‘l
Hamonangan Sinaga Gerald Simanullang
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INSTRUKSI KERJA

Unit Kerja : Produksi Mamor :
Judul: Proses seffing screen ke meja | [evisl Ke 100
sablon Tanggal Berlaku
Halaman 12
I. TAHAP PERSIAPAN
Na. Flow Chart Deskripsi
1 Mulai
4 .'.IE.T:) :
%, Menyiapkan peralatan kera berupa:
2 a. Tang
| e b. Kunci pas 12
el o Menyiapkan bahan-bahan berupa;
3. 20rean
SR - = b, baut
3 { i c. mur
d. maja sablon
e. Knock U
(Beesal) f. Knock O
4 Selesal
Il. TAHAP SETTING SCREEN KE MEJA SABLON
Ho. Flow Chart Deskripsi
1 = Mulai
Melakukan pengecekan terhadap bahan
o Mear
5 gz yanyg digunakan (mur, baut dan knock) |
Lo Jika  bahan  digunakan  mengalami
kerusakan segara akan diganti
! s Nerggerd behun Mencocokkan screen ke garis meja sablon
4 g Memasang baut pada screen
5 ey Menghubungkan screen dan meja sablon
dengan Knock O
Visraszarg baud pad
b5 g
& ":.,:':.,“ Menghubungkan screen dam meja sablon
sgew dangan Knock Lf
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INSTRUKSI KERJA

Unit Kerja : Produksi Momar -
- Revisi Ke H
Judul : F‘n_:lsa& saffing screen ke Tanggal Berlaku
meja sablon Halaman 2z
N, Flow Chart Deskripsi
=
\ _,q,) Memasang mur ke baut untuk mengunci
T posisi screen menggunakan fang dan
] kunci pas 12
Memasang mur ke
8 | baut untuk mengunci Mengangkal kemball screen yang sudah
POSISE Scraan terpasang olah knock O dan knock U
| menggunakan tang
dan kunci pas 12 |
10 | Selezal
Mengangkat kembali |
screen |
DIBUAT DISETUL

ik LM

Hamonangan Sinaga G Simanullang
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INSTRUKSI KERJA

Unit Kerja : Produksi Momar :
Ravisi Ka .00
Judul : Proses Menyinan Screen Tanggal Beraku :
Halaman 113
. TAHAP PERSIAPAN
Ho. Flow Chart Deskripsi
1 I Mulai
(et )
= Menyiapkan peralatan kerja berupa:
¢. Meja afdruk
3 A d. Kain lap
Atat Karja 8, Sempratan air
f. Stopwatch
Siapian Menyiapkan bahan-bahan berupa:
Balian
3 a. Ar
b. Screen
rﬂlﬂllli-:'l G. l{ardug
4 Selesal
V. TAHAP PEMBERSIHAN MEJA AFDRUK
No. Flew Chart Deskripsi
1 {_" Mulal Muial
2 Mengisi sempratan dengan air
3 Mengisi semprotan Menyemprotkan air ke permukaan meja
dengan air afdruk
4 'I' Mengeringkan permukaan meja  afduk
Menyemprotkan air ke dengan kain lap
permukaan maja
afdruk
[ mhﬁn'lngkan i
permukaan meja | I
5 afdruk dengan kain | Selesai
ST
Selesai :I
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i INSTRUKSI KERJA
Unit Kerja : Produksi Momar :
Revisi K 00
Judul  : Proses Menyinari Screen :I:Erﬂ::'lﬂmaku 213
V. LANGKAH PENYINARAN SCREEN
No. Flow Chart Deskripsi
O Mual
1 Nep L Meletakkan atau  memposisikan
¥ screen pada permukaan meja afdruk
| Meletakkan atau |
| memposisikan screan
2 I pada permukaan =' Menutupi permukaan atas screen
L ,[""ii:de} dengan kardus
Menulupl permukean Mengatur waktu stopwatch selama 6
3 atas screaen dengan menit
kardus
¥ .
Menghidupkan secara bersamaan
4 W sl gl stopwatch dan lampu pada meja
menit afdruk dengan menekan saklar di
B samping maja afdruk
Y g me
Menghidupkan secara
5 bersamaan stopwatch | Menungau wa_lclu pengaringan screen
dan lampu pada maja | selama 6 menit
B ---Ef%r Mematikan lampu pada meja afdruk
f BT s::’gin menakan kembali tombol
pengeringan screean
7 L snlamaf il L Mengangkat kardus dan screen dari
Mematikan lampu parmukaan meja afdruk
pada maja afdruk
dangan menakan
: kemball tombol saklar
¥
Mengangkat kardus
B dan screen dari Selasal
pErmUkasan meja
afdruk
!,#_
:.x_ ﬁflual h |
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‘ @ INSTRUKSI KERJA

‘ Iwrrins

Unit Kerja : Produksi Nomor :
Revisi Ke 00
Judul  :Proses Menyinari Screen | 1anggal Berlaku -
- SRR Halaman 13713
VI. LANGKAH SETELAH PROSES PENYINARAN SCREEN
No. Flow Chart Deskripsi
."I-. .'\'_
1 o Mulai Mulai
R
2 ¥ Membersinkan meja afdruk dengan
i Membersihkan meja semprotan air dan kain lap
afdruk dengan ,
3 sernprn!a::ﬁ dan Merapikan dan menyimpan peralatan
kain lap yang digunakan pada tempatnya
: L 4
Merapikan dan
menyimpan peralatan
yang digunakan pada .
4 tempatnya Selesai
R S—
| Selesai |
DIBUAT ol .
Pamilig UKM
il
R Gerald Simanullang
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Lampiran 5. Gambar Teknik Lemari Khusus

.0

PROGRAM STUDL
TEKNIK INDUSTRI
FAKULTAS TEKNOLOGL INDUSTRI
UNIVERSITAS ATMAIAYA
YOEYAKARTA

TUGAS AKHIR

Gambar:

LEMARI TERTUTUP
TAMPAK PENUH
Ekala 1: 100

Disusun Oleh :

Hamonangan Sinaga
150608583

Keterangan:

Satuan dalam milimeter
[mm) Tebal besi 10 mm
Engsel pintu ukuran 3
mm Pegangan Pintu
Lemari type 2

Nomeor Lembar

01 /o4
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[)

1000

TAMPAK ATAS TAMPAK SAMPING

1000

TAMPAK BELAKANG

PROGRAM STUDL
TEKNIK INDUSTRI
FAKULTAS TEKNOLDGE INDUSTRI
UNIVERSITAS ATMAJAYA
YORYAKARTA

TUGAS AKHIR

Gambar:

TAMPAK LEMARI TERTUTUP
Skala 1@ 100

Disusun Oleh =

Hamonangan Sinaga
150608583

Keterangan:

Satuan dalam milimeter
[mm} Tebal besi 10 mm
Engsel pintu ukuran 3
mm Pegangan Pintu
Lemari type 2

Nomor Lembar

o2/ o4
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PROGRAM STUDL
TEKNIK INDUSTRT
FAKULTAS TEKNOLOGL INDUSTRI
UNDVERSITAS ATMAIAYA
TOGEYAKARTA

TUGAS AKHIR

Gambar:

LEMARI TERBUKA
TAMPAK PENUH
Shals 1: 100

Disusun Oleh :

Hamonangan Sinaga
150608583

Keterangan:

Satuan dalam milimeter
(mm} Tebal besi 10 mm
Engsel pintu ukuran 5
mm Pegangan Pintu
Lemari type 2

Nomor Lembar -

03/ 04
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TAMPAK ATAS

&80

TAMPAK DEPAN

TAMPAK SAMFPING

PROGRAM STUDL
TEKMNIK INDUSTRI
FAKULTAS TEKNOLODGI INDUSTRI
UNIVERSITAS ATMMALAYN
TOGYARKARTM

TUGAS AKHIR

Gambar:

TAMPAK LEMARI TERBUKA
Siala 1 : 100

Disusun Oleh :

Hamonangan Sinaga
150608383

Keterangan:

Satuan dalam milimeter
[mm) Tebal besi 10 mm
Engsel pintu ukuran 3
mm Pegangan Pintu
Lemari type 2

Nomor Lembar :

04 /7 04
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