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INTISARI

PT Diva Metal Mandiri merupakan industri manufaktur yang terletak di kota
Bekasi, Jawa Barat. PT Diva Metal Mandiri dapat memproduksi kabinet dengan
jumlah rata - rata2 2500 hingga 3000 unit dalam waktu 1 tahun. Terdapat
permasalahan pada kualitas produk kabinet untuk kitchen set yang membuat
perusahaan harus melakukan perbaikan produk yang akan menghabiskan
banyak waktu dan material. Masalah dari segi kualitas yang mendominas pada
produk kabinet untuk kitchen set yaitu cacat HPL mengelupas paling banyak
yaitu sebesar 38,5%, kecacatan ACP kotor yaitu 33,3% dan HPL
menggelembung 18,8%. Faktor penyebab dari produk cacat ini bermacam —
macam seperti faktor manusia, faktor mesin atau alat, dan juga faktor metode.

Penelitian ini dilakukan untuk melihat pengendalian kualitas yang ada pada PT
Diva Metal Mandiri, mengidentifikasi penyebab produk cacat, melakukan
implementasi dari solusi perbaikan, dan melakukan evaluasi. Hal ini dilakukan
persentase kecacatan produk masih tidak mencapai target yang diinginkan
perusahaan. Penelitian ini dilakukan dengan menggunkan metode seven steps.

Terdapat 7 solusi perbaikan yang diimplementasikan guna menurunkan
persentase cacat pada produk kabinet untuk kitchen set. Setelah dilakukan

implementasi terdapat penurunan persentase cacat hingga terjadinya
persentase cacat 1% hanya pada jenis cacat ACP kotor.

Kata Kunci: Seven Steps, Pengendalian Kualitas, Kabinet.

XVi



BAB 1
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Perkembangan industri bidang manufaktur kini semakin tumbuh dan berkembang
sangat pesat dengan adanya persaingan bebas Asia Tenggara. Keadaan
tersebut menimbulkan suatu persaingan antar perusahaan dalam memasarkan
produknya. Konsumen sebagai penentu berhasil atau tidaknya perusahaan
memiliki sifat yang selektif memilah - milah produk yang tepat bagi mereka.
Menurut Handoko (2012), konsumen memahami dengan nilai uang yang mereka
akan belanjakan, sehingga dengan pendapatan yang mereka dapatkan akan
berusaha memenuhi segala kebutuhan mereka dengan maksimal. Maka dari itu
perusahaan dituntut saling berlomba menjaga mutu produknya. Konsumen akan
menilai mutu dari produk tersebut apabila kebutuhan dan keinginannya dapat
terpuaskan. Oleh karena itu mutu dari suatu barang akan mencerminkan

perusahaan di mata konsumen.

Pelaku bisnis industri manufaktur memerlukan pengendalian mutu dalam proses
pemilihan bahan baku dan proses produksinya. Pengendalian mutu bertujuan
untuk meminimalkan terjadinya cacat produk selama proses, mengawasi produk
agar mendapatkan hasil sesuai standar yang dapat memperkecil biaya jaminan
mutu, dan memberikan citra baik bagi perusahaan jika produk bermutu baik serta

memiliki nilai lebih.

PT Diva Metal Mandiri merupakan perusahaan yang bergerak di bidang
manufaktur yang memproduksi kitchen set. Perusahaan ini terletak di Bekasi dan
beroperasi sejak tahun 2008 hingga saat ini. Ciri khas PT Diva Metal Mandiri
adalah produksi kitchen set yang menggunakan ACP (Alumunium Composite
Panel). Material tersebut memang dikenal cukup mabhal, tetapi berbanding lurus
dengan mutunya yang anti rayap, aman dan awet. Untuk menunjang mutu
produknya material tersebut harus dipastikan dalam keadaan baik sebelum

diproses.

PT Diva Metal Mandiri memproduksi kabinet untuk kitchen set, lemari kecil untuk
ruangan, dan juga lemari pakaian yang dapat dipesan dengan desain sesuai
keinginan pelanggan. Menurut data yang diambil melalui wawancara dengan
pemiliki perusahaan dimana produk yang paling banyak diproduksi adalah

kabinet untuk kitchen set yang dimana dalam mengenai ukuran antara kabinet



satu dengan lainnya dapat berbeda tergantung oleh desain dan juga ukuran yang
diinginkan, namun PT Diva Metal Mandiri memiliki standar ukuran untuk kabinet
bagian atas dengan ukuran 70 x 50 x 90 cm dan untuk kabinet bagian bawah
dengan ukuran 70 x 35 x 90 cm yang dimana ukuran tersebut juga dapat
berubah sesuai dengan permintaan seperti yang ditampilkan pada gambar 1.1.
dengan rata - rata produksi pertahun antara 2500 hingga 3000 unit. Dari jumlah
tersebut rata — rata 250 unit dalam waktu 1 tahun mengalami cacat produk pada
bagian produksi kabinet untuk kitchen set. Dengan jumlah rata - rata dari
keseluruhan jenis cacat kurang lebih mencapai 3% rata - rata dalam waktu 1
bulan sedangkan perusahaan memiliki harapan untuk terjadinya cacat maksimal
1%. Menurut pemilik perusahaan, cacat yang sering terjadi ketika proses
produksi adalah lapisan ACP (Aluminium Composite Panel) yang masih kotor,
HPL (High Pressure Laminate) yang menggelembung karena pengeleman yang
tidak sesuai seperti contoh pada gambar 1.2. dan kerangka serta engsel pintu
yang tidak kuat. Proses pengendalian mutu yang dilakukan saat ini yaitu
melakukan inspeksi secara visual keseluruhan saja pada setiap departemen dan
hasil akhir.

Gambar 1.1. Kabinet untuk kitchen set



Gambar 1.2. HPL Menggelembung

Berdasarkan uraian latar belakang di atas akan dilakukan perbaikan dengan
menggunakan metode seven steps dengan mengidentifikasi masalah yang ada
pada perusahaan hinggal mendapatkan usulan perbaikan yang sesuai untuk
menurunkan persentase cacat yang terjadi pada produk. PT Diva Metal Mandiri
dimana perusahaan memiliki keinginan dan target untuk meminimasi terjadinya
cacat produk kurang dari 1%, sehingga diharapkan usulan perbaikan tersebut

dapat memperbaiki kualitas kabinet untuk kitchen set.

1.2. Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang maka dapat diketahui masalah yang terjadi pada
perusahaan dalam periode rata - rata satu bulan mencapai kurang lebih 3% pada
setiap jenis cacat. Cara pengendalian mutu yang dilakukan oleh perusahaan saat
ini yaitu dengan melakukan inspeksi keseluruhan produk secara visual saja.

1.3. Tujuan Penelitian

Tujuan penelitian yang dilakukan di PT Diva Metal Mandiri yaitu mengidentifikasi
penyebab terjadinya cacat pada kabinet, membuat usulan perbaikan yang akan
diimplementasikan dalam proses produksi untuk menjamin kualitas kabinet dan
mengurangi persentase cacat produk.

1.4. Batasan Masalah
Penelitian dilakukan dengan batasan masalah. Berikut ini batasan-batasan
penelitian:

a. Penelitian dilakukan pada produk kabinet untuk kitchen set.

b. Data yang digunakan untuk penelitian adalah data produksi pada bulan
Maret hingga bulan Juli 2020.



BAB 6
KESIMPULAN DAN SARAN

6.1. Kesimpulan
Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan di PT Diva Metal Mandiri mengenai

produk kabinet untuk kitchen set dapat diambil kesimpulan bahwa:

a. Produksi kabinet untuk kitchen set memiliki rata - rata persentase 7,54%
produk cacat dari jumlah produksinya. Jenis cacat yang paling banyak terdapat
pada HPL (High Pressure Laminate) mengelupas sebanyak 3%, ACP (Aluminium
Composite Panel) kotor 2,6%, dan juga HPL yang menggelembung 1,5% dari
jumlah produksi bulan Maret hingga Juli 2020. Jenis cacat yang terjadi pada jenis
cacat HPL mengelupas dan HPL menggelembung dikarenakan oleh faktor
mesin, manusia, material, dan juga metode yang digunakan. Pada jenis cacat
ACP kotor disebabkan karena faktor manusia, material, dan metode pengerjaan.
Dimana pada faktor mesin yang jarang dilakukan perawatan, faktor manusia
yang tidak fokus dan cenderung bekerja secara terburu - buru, material
kondisinya masih harus disesuaikan, dan metode yang digunakan perusahaan
dalam melakukan supervisi dalam pengerjaan kabinet dan juga pemeriksaan
terkait produk yang telah jadi.

b. Setelah dilakukan solusi perbaikan yaitu dengan memberikan instruksi kerja,
membuat jadwal perakitan, dan juga menyiapkan check sheet yang sesuai maka
terjadinya cacat pada produk dalam periode bulan September 2020 mengalami
penurunan yaitu untuk jenis cacat HPL mengelupas dan HPL menggelembung
memiliki persentase kecacatan 0% dan untuk ACP kotor memiliki persentase
kecacatan menjadi 0,72%. dimana hal tersebut memenuhi target perusahaan

yaitu toleransi kecacatan sebanyak 1%.

6.2. Saran

Setelah melakukan perbaikan menggunakan metode seven steps, perusahaan
harus tetap melakukan evaluasi secara berkala supaya produksi dapat terkontrol
dengan baik dan tingkat jenis kecacatan menjadi menurun. Selalu dilakukan
pengawasan pada setiap prosesnya untuk memastikan pekerja tidak lalai dan
dapat menghasilkan produk yang berkualitas bagus dan tetap digunakan check

sheet untuk memantau hasil produksi dalam kualitas yang baik
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Lampiran 1.

Transkrip komunikasi dengan pihak PT Diva Metal Mandiri melalui telepon.

A: Selamat siang, saya ingin mengajukan beberapa pertanyaan terkait dengan
proses produksi Diva Metal terkait dengan berapa banyaknya produk yang
diproduksi, bagaimana prosesnya, dan apakah Diva Metal memiliki batasan

terhadap berapa produk yang mengalami cacat?

B: Selamat siang. Diva Metal sendiri memproduksi kitchen set yang dimana
kitchen set tersebut terdiri dari susunan kabinet yang dijadikan satu. Perusahaan
ini rata — rata dalam setahun dapat memproduksi kabinetnya sendiri hingga 2500

— 3000 unit tergantung dari banyaknya permintaan.

Proses pembuatannya seperti yang Agnes lihat kemarin, yaitu pertama
memotong frame, memotong ACP, dan juga memotong HPL terlebih dahulu yang
dimana tempat pemotongannya berbeda — beda. Setelah HPL dipotong jangan
lupa untuk di press terlebih dahulu biar tidak melengkung karena kalau
melengkung bakal susah nempelnya. Setelah itu dibawa semua material tadi
ketempat perakitan. Nah, ditempat perakitan ini nanti akan dipasang framenya
sesuai dengan kebutuhan, kemudian dipasang ACP nya dan HPL yang telah
dipress ditempel pada ACP. Jika sudah kemudian kabinet yang sudah dirangkai
dibawa ketempat inspeksi dulu sebelum dikirim ke kostumer. Nah nanti disitu

akan kelihatan mana yang udah siap dikirim dan mana yang belum.

Kalau perusahaan sendiri sih pengennya ya engga ada cacat ya mbak, tapi
perusahaan setidaknya punya batasan untuk cacat sendiri ya 1% tapi sampai

saat ini pasti nilainya masih lebih dari 1%.
A: Rata — rata jumlah produk yang cacat dalam 1 tahun berapa ya Pak?

B: Kalau cacat sendiri rata — rata dari keseluruhan jenis cacat ya sekitar 250 unit

mbak dalam 1 tahun.

A: Menurut data yang saya ambil cacat yang paling banyak dalam beberapa
periode ini seperti HPL nya gelembung, terus gak nempel rata gitu ya Pak?
Sedangkan ACP nya juga ada beberapa yang masih kotor bekas lem jadinya

bikin HPL ga nempel?



B: lya benar mbak, itu yang sering terjadi. Jadinya perusahaan harus benerin

ulang supaya konsumen nanti ga komplain.

A: Baik Pak kalau begitu terimakasih atas infonya, mungkin dalam beberapa
waktu kedepan saya akan menghubungi lagi untuk menanyakan info — info

lainnya.

B: Baik mbak sama — sama.

Catatan:
A: Peneliti

B: Perusahaan



Lampiran 2.

Surat Keterangan Penelitian Perusahaan

PT. DIVA METAL MANDIRI
I V@ movaTION & SOLUTION METAL KITCHEN

‘.. St Ko J1. Boulevard Celebration Blok AA 10/16 Lambangsari Tambun Bekasi Timur

Telp & Fax: 021 - 8261 5855 : 8260 6754 - 55

SURAT KETERANGAN

Yang Bertandatangan dibawah ini menerangkan:

Nama : Agnes Filia Handoyo
NPM : 150608399

Program Studi : Teknik Industri
Fakultas : Teknologi Industri
Universitas : Atma Jaya Yogyakarta

Telah melaksanakan penelitian dan pengambilan data produk kabinet untuk Kitchen
Set data pada PT.Diva Metal Mandiri dengan topik penelitian"

"Penurunan Persentase Cacat pada Produk Kabinet di PT Diva Metal Mandiri Dengan

Metode Seven Steps”
Demikian surat keterangan ini dibuat untuk dipergunakan sebagaimana mestinya.

Bekasi, 07 Desember 2020

Direktur



Lampiran 3.

Surat Keterangan Penggunaan Nama Perusahaan

PT. DIVA METAL MANDIRI
..d.| Y Q INOVATION & SOLUTION METAL KITCHEN

J1. Boulevard Celebration Blok AA 10/16 Lambangsari Tambun Bekasi Timur
Telp & Fax : 021 - 8261 5855 : 8260 6754 - 55

SURAT KETERANGAN

Yang Bertandatangan dibawah ini menerangkan:
Nama

: Agnes Filia Handoyo
NPM : 150608399
Program Studi : Teknik Industri
Fakultas : Teknologi Industri
Universitas : Atma Jaya Yogyakarta

Telah diperkenankan menggunakan nama PT Diva Metal Mandiri atau Diva Metal
Kitchen untuk dicantumkan dalam penelitiannya dengan topik:

"Penurunan Persentase Cacat pada Produk Kabinet di PT Diva Metal Mandiri Dengan
Metode Seven Steps"

Demikian surat keterangan ini dibuat untuk dipergunakan sebagaimana mestinya.

Bekasi, 18 Januari 2021

Dircktur



Lampiran 4.

Proses Pemotongan Alumunium untuk Kerangka

Tanggal

INSTRUKSI KERJA

..

0

L4 Nomor
sdiva

@ o PROSES PEMOTONGAN

ALUMUNIUM UNTUK KERANGKA

Halaman : 1/1

1. Tujuan
Memberi petunjuk mengenai pemotongan alumunium yang digunakan untuk kerangka.

2. Ruang Lingkup
Ruang lingkup pada instruksi kerja ini adalah proses pemotongan alumunium serta
pemberian lubang pada setiap sisinya.

Uraian Instruksi Kerja

1. Gunakan sarung tangan terlebih dahulu.

2. Lakukan pengukuran pada alumunium sesuai dengan ukuran yang dikehendaki
yang telah diberikan oleh desainer kemudian potong dan pastikan ukuran sudah
sesuai dan dicatat supaya tidak ada yang terlewat.

3.3. Masukkan potongan alumunium kedalam keranjang sesuai dengan nama

pelanggan.

3. 4. Potong sisi alumunium secara menyerong agar mudah disatukan dengan
alumunium satu dengan lainnya.

5. Beri lubang pada setiap ujungnya sebagai tempat pemasangan baut.

6. Lakukan pengecekan dari segi ukuran, pemotongan, dan pemberian lubang
untuk dipastikan tidak ada yang terlewat.

3. 7. Berikan kedepartemen perakitan untuk dilakukan perakitan dengan material

lainnya.

3.
3.
3.



Lampiran 5.

Proses Pemotongan ACP (Alumunium Composite Panel)

Tanggal

o INSTRUKSI KERJA

:d|Vﬂ Nomor

0@ PROSES PEMOTONGAN ACP

Halaman : 1/1
(ALUMUNIUM COMPOSITE PANEL)

1. Tujuan
Memberi petunjuk mengenai pemotongan ACP (Alumunium Composite Panel).

2. Ruang Lingkup
Ruang lingkup pada instruksi kerja ini adalah proses pemotongan ACP (Alumunium
Composite Panel).

Uraian Instruksi Kerja
1. Gunakan sarung tangan terlebih dahulu.
2. Lakukan pengukuran pada ACP sesuai dengan ukuran yang dikehendaki yang
telah diberikan oleh desainer kemudian potong dan pastikan ukuran sudah
sesuai dan dicatat supaya tidak ada yang terlewat.
Satukan ACP yang telah dipotong sesuai dengan nama pelanggan.
Lakukan pengecekan dari segi ukuran dan pemotongan pastikan semua dalam
keadaan yang baik.
3. 5. Berikan kedepartemen perakitan untuk dilakukan perakitan dengan material
lainnya.

3.
3.
3.

Cadl of
Ll



Lampiran 6.

Proses Pemotongan dan Pengepresan HPL (High Pressure Laminate)

Tanggal

o INSTRUKSI KERJA
:.d I v n Nomor
09 PROSES PEMOTONGAN DAN

PENGEPRESAN HPL (HIGH
PRESSURE LAMINATE)

Halaman : 1/1

1. Tujuan
Memberi petunjuk mengenai pemotongan dan pengepresan HPL (High Pressure
Laminate).

2. Ruang Lingkup
Ruang lingkup pada instruksi kerja ini adalah proses pemotongan dan pengepresan
HPL (High Pressure Laminate).

3. Uraian Instruksi Kerja

3.1. Gunakan sarung tangan terlebih dahulu.

3. 2. Lakukan pengukuran pada HPL sesuai dengan ukuran yang dikehendaki yang

telah diberikan oleh desainer kemudian potong dan pastikan ukuran sudah

sesuai dan dicatat supaya tidak ada yang terlewat.

Lakukan pengepresan pada HPL supaya rata.

Satukan HPL yang telah dipotong sesuai dengan nama pelanggan.

Lakukan pengecekan dari segi ukuran dan pemotongan pastikan semua dalam

keadaan yang baik.

3. 6. Berikan kedepartemen perakitan untuk dilakukan perakitan dengan material
lainnya.

Lol ol o
(S ]



o

0 Nomor
‘diva

...w o Kacher

1.

Lampiran 7.

Proses Pengolesan Lem dan Penempelan HPL pada ACP

Tanggal

INSTRUKSI KERJA

PROSES PENGOLESAN LEM DAN
PENEMPELAN HPL PADA ACP

Halaman : 1/1

Tujuan

Memberi petunjuk mengenai langkah - langkah dalam melakukan proses pengolesan
dan penempelan lem pada ACP (Alumunium Composite Panel) dan HPL (High Pressure
Laminate).

2. Ruang Lingkup

Ruang lingkup pada instruksi kerja ini adalah langkah - langkah dalam melakukan
pengolesan lem dan penempelan pada ACP (Alumunium Composite Panel) dan HPL
(High Pressure Laminate).

© w

1.

Uraian Instruksi Kerja

Gunakan sarung tangan terlebih dahulu.

Siapkan lem, scraper, ACP dan HPL yang telah di press dan pastikan
permukaannya dalam keadaan bersih.

Oleskan lem menggunakan scraper pada ACP secara merata dari atas ke bawah
dan pastikan untuk semua telah terolesi lem serta berikan lem secara tipis pada
HPL dan pastikan juga telah diberi lem secara merata.

Lekatkan HPL ke ACP mulai dari sisi atas kemudian kebawah dan dibantu
dengan scraper yang diusapkan diatas HPL guna meratakan supaya tidak
adanya gelembung udara yang tersisa.

Pastikan penempelan HPL dan ACP sudah presisi dan melekat dengan
sempurna serta tidak ada gelembung udara yang terlihat pada HPL.

Lakukan pengecekan sebelum lem dibiarkan kering.

Jika sudah presisi kemudian diamkan lem kering dengan sempurna selama + 30
menit.

Lakukan pengecekan ulang untuk memastikan semua dalam keadaan baik.
Berikan ke proses selanjutnya untuk dilakukan pemasangan ke kerangka
kabinet.



Lampiran 8.

Instruksi Kerja Pengepresan ACP dan HPL

Tanggal

" INSTRUKSI KERJA
: d I v “ Nomor

%
@ e xicren PROSES PENGEPRESAN HPL DAN

ACP

Halaman : 1/1

1. Tujuan
Memberi petunjuk mengenai langkah - langkah dalam melakukan proses pengepresan
pada ACP (Alumunium Composite Panel) dan HPL (High Pressure Laminate).

2. Ruang Lingkup

Ruang lingkup pada instruksi kerja ini adalah langkah - langkah dalam melakukan
pengepresan pada ACP (Alumunium Composite Panel) dan HPL (High Pressure
Laminate).

3. Uraian Instruksi Kerja

3. Gunakan sarung tangan terlebih dahulu.

3.2. Siapkan ACP dan HPL yang telah diberi lem dan diratakan, kemudian dilakukan
pengepresan dari ujung ke ujung secara presisi.

3.3. Pastikan penempelan HPL dan ACP sudah presisi dan melekat dengan
sempurna serta tidak ada gelembung udara yang terlihat pada HPL.

3. 4. Lakukan pengecekan sebelum lem dibiarkan kering.

3. 5. Jika sudah presisi kemudian diamkan lem kering dengan sempurna selama + 30
menit.

3. 6. Lakukan pengecekan ulang untuk memastikan semua dalam keadaan baik.

3.7. Berikan ke proses selanjutnya untuk dilakukan pemasangan ke kerangka
kabinet.

-



