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ABSTRAK

Perusahaan industri PT. Berlina Tbk. saat ini yang bergerak
di bidang manufaktur pengelolahan biji plastik menjadi produk
kemasan plastik. Dari data yang telah diperoleh oleh penulis selama
1 bulan pada tanggal 21 agustus sampai dengan 22 september 2022,
proses produksi di PT. Berlina Tbk. mempunyai cacat produk
botolpada kualitas kemasan plastik 500 ml. Produksi ini selama
tanggal 21 agustus sampai dengan 22 september 2023 di peroleh
defect sebanyak 6.421 (2%) dari total produksi pada mesin sebanyak
287.897 (100%) botol kemasan plastik 500 ml. Penelitian ini
menggunakan metode diskriptif kualitatif dengan melakukan
kegiatan penelitian lapangan (field research), observasi, wawancara
dan dengan cara mempelajari buku, jurnalliterature-literatur serta
referensi-referensi lain yang berkaitan dengan penelitian ini. Dan
analisis yang digunakan pada penelitian ini adalah analisis FTA
(Fault Tree Analysis)dan metode FMEA (Failure Mode And Effect
Analysis). Dari analisa untuk mengatasi dan mengurangi ketiga jenis
cacat terbesar tersebut menggunakan metode FTA (Fault Tree
Analysis) ditemukan penyebabnya dipengaruhi beberapa unsur
seperti man power (tenaga manusia), machine (mesin produksinya),
dan material (bahan bakunya). Dengan ditemukannya defect terbesar
maka peneliti telah melakukan usulan berdasarkan dengan RPN(Risk
Priority Number) yang kemudian di analisa dengan metode FMEA
(Failure Mode And Effect Analysis) yaitu usulan defect kotor
material dengan upaya pengecekan diruang penyimpanan bahan baku
material, lalu jenis defect kotor oli dengan pengecekan pada bagian
udara kompresor supaya ketika proses peniupan terhindar dai kotor
oli, dan usulan dari peneliti yang terakhir jenis defect melipat
melakukan pengecekan secara berkala pada temperature cutting
apakah ada thermo couple yang korsleting.

Kata Kunci : Mutu, Kemasan plastik 500 ml, FTA, FMEA.



ABSTRACT

Industrial company PT. Berlina Tbk. currently engaged in
manufacturing processing of plastic pellets into plastic packaging
products. From the data the author has obtained for I month from 21
August to 22 September 2022, the production process at PT. Berlina
Tbk. has a bottle product defect in the quality of 500 ml plastic
packaging. During August 21 to September 22, 2023, this production
resulted in 6,421 (2%) defects from the total machine production of
287,897 (100%) 500 ml plastic bottles.This study uses a qualitative
descriptive method by conducting field research activities (field
research), observations, interviews and by studying books, journals,
literature and other references related to this research. And the
analysis used in this study is the FTA analysis (Fault Tree Analysis)
and the FMEA method (Failure Mode And Effect Analysis) From the
analysis to overcome and reduce the three biggest types of defects
using the FTA (Fault Tree Analysis) method, it was found that the
causes were influenced by several elements such as manpower,
machines, and materials. With the discovery of the largest defect, the
researcher has made a proposal based on the RPN (Risk Priority
Number) which is then analyzed using the FMEA (Failure Mode And
Effect Analysis) method, namely the proposal for dirty material
defects by checking in the storage room for raw materials, then the
type of dirty oil defect by checking on the compressor air section so
that during the blowing process it avoids dirty oil, and the proposal
from the last researcher is a type of folded defect to periodically
check the cutting temperature to see if there is a shorted thermo
couple.

Keywords: Quality, 500 ml plastic packaging, FTA, FMEA.
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Suatu perusahaan umumnya memiliki tujuan utama yang
sama, pada dasarnya adalah untuk memperoleh laba yang
optimal sesuai dengan pertumbuhan perusahaan dalam
jangka panjang. Namun, disamping itu, menyebabkan
perusahaan harus dapat mempertahankan kualitas produk
yang di hasilkannya atau meningkatkan kualitas produk yang
dihasilkan baik itu berupa jasa ataupun barang (Kasih & Sari,
2016). Dalam perusahaan, kualitas atau mutu produk dan
produktivitas adalah kunci keberhasilan bagi berbagai sistem
produksi untuk menghadapi persaingan dunia industri yang
ketat, perusahaan saling berlomba-lomba dalam memberikan
pelayanan dan kualitas yang baik dari produksinya.
Disamping itu, beberapa resiko yang kerap kali muncul
adalah tebal tipis, gate menclek, melipat, deformasi, kotor
oli, kotor material, snap gripis. Sayang sekali bila pada saat
penjualan meningkat, tingkat efektivitas dan efesiensi pada
proses produksi tidak dapat dikendalikan maka kegiatan
dalam pemenuhan kebutuhan konsumen dapat terganggu dan
bisa mengancam pada kepuasan konsumen (Ras & Prasetyo,

2014).



Industri manufaktur memegang peranan penting di dalam
perekonomian Indonesia karena kemampuannya untuk
menghasilkan produk yang dapat diperdagangkan dan
membuka lapangan kerja (Silalahi, 2014). Perusahaan yang
tidak memiliki kualitas produk yang baik akan sulit bersaing
dengan produk lainnya dipasar dan akan mengancam
keuntungan serta keberlangsungan operasi perusahaan
dimasa mendatang, sedangkan perusahaan yang memiliki
kualitas produk yang baik akan mampu bersaing dengan
produk lainnya dan akan tetap eksis dengan profabilitas yang
meningkat dimasa mendatang. Permasalahan yang sering
timbul pada proses produksi dan dapat mempengaruhi
kualitas adalah adanya produk rusak, sehingga memerlukan
langkah atau usaha untuk memecahkan masalah tersebut agar
kualias produk dapat terjaga dengan baik (Hariyanto, 2017).

Menurut Haizer dan Render (2014), manajemen produksi
sebagai serangakaian kegiatan yang membuat barang dan
jasa melalui perubahan dari masukan menjadi pengeluaran.
Perusahaan telah melakukan pengendalian kualitas, tetapi
dalam bagian proses pengecekan produk akhir selalu terdapat
hasil produksi tidak sesuai standart yang ditemukan pada
produk Botol Plastik 500 ml, sehingga akibat dari produk
cacat (reject) tersebut dapat menimbulkan kerugian pada

perusahaan.  Produk cacat adalah produk yang tidak



memenuhi SOP (Standart Operating Procedure) yang telah
ditentukan pada perusahaan tetapi dengan mengeluarkan
biaya pengerjaan kembali atau di daur ulang untuk
memperbaikinya maka produk tersebut secara eknomis dapat
disempurnakan lagi menjadi produk sesuai dengan
standartnya.

Menurut Irwan & Haryono (2015), kualitas merupakan
keseluruhan ciri dan karakteristik produk atau jasa yang
kemampuannya dapat memuaskan kebutuhan, baik yang
dinyatakan secara tegas maupun tersamar. Program jaminan
kualitas produk yang efektif dapat menghasilkan kenaikan
penetrasi pasar dengan produktivitas lebih tinggi. Menurut
Harsanto (2013), menjelaskan kualitas adalah terpenuhinya
atau terlampuinya ekspektasi pelanggan melalui produk yang
perusahaan berikan. Adapun dari hasil pemeriksaan didapat
informasi-informasi tentang perkembangan kualitas produk
yang sangat diperlukan oleh pihak manajemen informasi
yang didapat diharapkan tidak hanya berupa informasi suatu
produk yang tidak memenuhi standar, tetapi juga dapat
memberikan informasi tentang jenis dan jumlah cacat
terbesar, penyebab terjadinya cacat, serta perkembangan
kualitas produk setiap periode waktu tertentu.

PT. Berlina, Tbk merupakan perusahaan yang bergerak di

bidang manufaktur pembuatan kemasan plastik. Memiliki 5



pabrik yang tersebar di Indonesia, China dan Singapure yaitu
di Pandaan-Jawa Timur, Cikarang-Jawa Barat, Tangerang
Banten, Shanghai Paragon Plastik Packaging Co. Ltd.
(Shanghai), dan Hefei Paragon plastik Packaging Co. Ltd.
(Hefei). Industri ini merupakan industri job order yang
mengelolah biji plastik melalui proses produksi menjadi
sebuah produk di inginkan customer. Pembetukan produk
plastik dilakukan dengan dua cara yaitu blow moulding
merupakan proses pengolahan biji plastik menjadi sebuah
produk dengan cara meniupkan udara dalam plastik yang
akan di cetak. Sedangkan cara injection moulding merupakan
proses pengolahan biji plastik menjadi sebuah produk
dengan cara injeksi. Produk yang dihasilkan seperti sikat
gigi, galon, tutup botol, spool handsaplast, botol racun dan
sebagainya. Metode pemasaran PT. Berlina Tbk. dilakukan
secara langsung yaitu 2 memproduksi sesuai dengan pesanan
dari customer yang hingga saat ini tidak terbatas hanya dari
dalam negeri juga menerima pesanan dari luar negeri.
Berdasarkan data yang penulis dapatkan selama 1 bulan
pada tanggal 21 Agustus sampai dengan 22 September 2022
PT. Berlina Tbk, memiliki permasalahan terkait kualitas
yaitu pada produk Botol Plastik 500 ml. Pada produk
tersebut selama 1 bulan pada tanggal 21 Agustus sampai

dengan 22 September 2022 terdapat defect sebesar 6.421



(2%) Botol Plastik 500 ml dari total produksi sebesar
287.897 (100%) Botol Plastik 500 ml. Jenis defect yang
terjadi pada produk botol tersebut adalah Tebal Tipis, Kotor
Oli, Snap Gripis, Kotor material, Gate menclek, Deformasi,
Melipat, dan lain sebagainya. Demi menjaga kepercayaan
konsumen tentunya PT. Berlina, Tbk mengutamakan kualitas
dari produk-produknya. Salah satu hal yang dilakukan ialah
melakukan pengendalian kualitas. Pengendalian kualitas
merupakan suatu kegiatan yang dilakukan agar produk
memiliki kesesuaian dengan standar yang telah ditetapkan.
Penelitian yang dilakukan di PT. Berlina, Tbk ini ditujukan
untuk mengetahui bagaimana pengendalian kualitas yang
dilakukan oleh perusahaan khususnya untuk produk Botol
Plastik 500 ml. Ada beberapa metode pengendalian kualitas
yang dapat digunakan untuk upaya mengurangi produk cacat
Metode yang akan digunakan kali ini dalam melakukan
pengendalian kualitas ini ialah FTA (Fault Tree Analysis).
Dimana metode FTA (Fault Tree Analysis) adalah suatu
metode analisis yang dapat menganalisa kegagalan sistem,
dapat mencari aspek - aspek dari sistem yang terlibat dalam
kegagalan utama, dan menemukan penyebab terjadinya
kecacatan produk pada proses produksi.

Untuk upaya pengendalian tersebut, maka pada penelitian

ini dilakukan analisa mengenai defect tersebut dengan tujuan



agar diketahui secara detail penyebab terjadinya defect pada
produk Botol Plastik 500 ml tersebut dengan menggunakan
metode FTA (Fault Tree Analysis).

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang tersebut, maka dapat
dirumuskan masalah yang akan ditulis dalam penyusunan
Tugas Akhir ini, yaitu:

1. Apakah faktor penyebab produk cacat pada produk Botol

Plastik 500 ml di PT. Berlina Tbk.?

2. Bagaimana cara mengatasi masalah defect pada produk
cacat pada produk Botol Plastik 500 ml di PT. Berlina

Tbk.?

1.3 Tujuan Praktek Kerja Nyata
Tujuan yang ingin dicapai dalam penulisan laporan ini
adalah :

1. Mengidentifikasi faktor penyebab terjadinya cacat
terbesar pada produk Botol Plastik 500 ml melalui
metode FTA (Fault Tree Analysis) di PT. BERLINA
TBK.

2. Mengetahui bagaimana perusahaan mengatasi masalah

defect pada produk Botol Plastik 500 ml dengan metode



FTA (Fault Tree Analysis) sehingga dapat memperbaiki
kualitas produk di PT. BERLINA TBK.

1.4 Manfaat Praktek Kerja Nyata
Penulis dapat menyimpulkan beberapa manfaat yang
diperoleh dalam penelitian ini, yaitu :

1. Perusahaan dapat mengetahui faktor penyebab terjadinya
cacat terbesar pada produk Botol Plastik 500 ml melalui
metode FTA (Fault Tree Analysis) di PT. BERLINA
TBK.

2. Perusahaan dapat menekan terjadinya jumlah jenis cacat
dan menindak lanjuti masalah defect produk cacat pada

produk Botol Plastik 500 ml.

1.5 Ruang Lingkup Praktek Kerja Nyata
1.5.1 Lokasi Dan Waktu
Dalam penelitian Praktek Kerja Nyata ini berlokasi di JI.
Raya Pandaan — Bangil No.KM.43, Gelang, Tawang Rejo,
Kec. Pandaan, Pasuruan, Jawa Timur 67156. Dengan jangka
waktu pelaksanaan selama 1 bulan, yang dimulai dari tanggal
21 Agustus 2022 sampai dengan 22 September 2022 dengan

tema Pengendalian Kualitas yang penulis simpulkan.



1.5.2 Konsentrasi Keilmuan

Topik yang penulis ambil adalah Pengendalian Kualitas,
dimana praktek kerjanya yaitu Mengidentifikasi Cacat
Produk pada Botol Plastik 500 ml dengan Pendekatan
Metode FTA(Fault Tree Analysis). Sehingga dapat diketahui
secara detail penyebab terjadinya defect pada produk Botol
Plastik 500 ml tersebut



BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

Dari penelitian yang telah di laksanakan, peneliti dapat menarik
kesimpulan dan juga saran untuk penelitian selanjutnya yang
berkaitan dengan peneliti di atas untuk menambah kualitas
produksi sehingga tidak produk tidak ada yang cacat.

5.1 KESIMPULAN

Dari hasil penelitian pada produk botol kemasan plastik 500ml di
PT. Berlina Tbk. Maka dapat mengambil kesimpulan bahwa:

l.

Berlandaskan pareto chart atau yang di sebut sebagai prinsip
80/20 yang memiliki arti 80% akibat dan 20% penyebab. Dari
prinsip tersebut, terdapat 3 macam defect yang menjadi pusat
utama yang harus di tekankan karena mencapai 80% di
presentase kumulatif yaitu 30% defect kotor material, 13%
defect melipat, 28% defect kotor Oli.

Berlandaskan analisis yang di buat oleh peneliti dengan
metode FTA (Fault Tree Analysis) di temukan unsur penyebab
defect kotor oli, Kotor Material, dan Melipat pada produk
Botol Kemasan Plastik 500ml di PT. Berlina Tbk. Yaitu Man,
Material, dan machine.

Mengenai usulan perbaikan dari peneliti untuk memperbaiki
defectKotor Material, Kotor Oli dan Melipat berlandaskan
RPN (Risk Priority Number) terbesar dari hasil pengamatan
metode FMEA ( Failure Mode and Effect Analysis) yaitu
sebagai berikut :

a) Usulan perbaikan defectKotor Material yakni dengan
cara me maintenance pada mould dan Liv Cavity secara
berulang.

b) Usulan Perbaikan defect Kotor Oli yakni dengan cara
me maintenance kompresor sehingga udara yang keluar
menjadi bersih dan blue core bebas dari oli.

¢) Usulan Perbaikan defect Melipat yakni dengan cara
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pengecekan ThermoCouple saat pergantian pembuatan
jenis botol sehingga temperatur yang ada di monitor
menjadi akurat.

Usulan perbaikan berlandaskan RPN (Risk Priority Number)
sudah di ketahui, maka yang di lakukan selanjutnya yaitu proses
analisa SW+1H seperti:

1. Berlandaskan analisa SW+1H untuk perbaikan defecrkotor
material yaitu dengan cara memaintenance dengan teratur
pada liv cavity dan mould. Dengan cara departemen mould
shop memperbaiki bagian liv cavity yang tidak seimbang.

2. Berlandaskan analisa SW+1H untuk perbaikan defect kotor
oli yaitu dengan cara memaintenance sehingga suplay udara
bersih dan blue core terhindar dari oli dengan menggunakan
kompresor untuk membersihkan housinhg dan blue core.

3. Berlandaskan analisa 5SW+1H untuk perbaikan defect melipat
yaitu dengan cara melakukan pengecekan thermo couple pada
saat akan sett up atau pergantian produksi jenis botol agar
temperatur sesuai yang ada di monitor.

5.2 SARAN

Pada tanggal 21 Agustus 2022 sampai dengan 22 September
2022 di PT. Berlina Tbk. Mengalami defect yang terjadi pada
produk botol kemasan plastik 500 ml, unsur-unsur yang
memperngaruhi yaitu faktor man, machine, dan material. Untuk
meningkatkan produktivitas perusahaan dapat di lakukan dengan
perbaikan terus menerus yang bertujuan untuk mengendalikan
mengendalikan kualitas produk dan meminimalisir angka defect.
Saran yang dapat di gunakan untuk memperbaiki faktor-faktor
penyebab defect, adalah:
1. Menggunakan metode jidoka (automatic) untuk
melaksanakan kontrol kualitas.
2. Gunakan penelitian mengenai rolling kerja karyawan
terutama operator dalam durasi tertentu sehingga
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tingkat kebosanan operator bisa di minimalisir
sehingga produktifitas kerja dapat maksimal.

. Memaintenance mesin dengan cara membuat jadwal
secaca teratur sehingga dapat memonitor mesin
dengan baik.

. Memberikan penghargaan dan hukuman bagi
karyawan sehingga dapat meningkatkan semangat
kerja karyawan.

. Meningkatkan  implementasi SOP  (Standart
Operating Procedure) di daerah produksi dan
menciptakan SOP (Standart Operating Procedure) di
daerah yang masih belum menerapkan SOP (Standart
Operating Procedure).

. Pembuatan buku panduan penanganan Defect dan

membuat pelatihan terhadap karyawan baru agar tidak
terjadi Defect yang menumpuk. Karena hal yang
sering di temukan pada faktor man yaitu kurang
mengerti cara penyelesaian Defect oleh karyawan
baru.
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