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INFO ARTIKEL ABSTRAK

Jejak Artikel : PT ABCD terletak di Tangerang, merupakan sebuah perusahaan
10 November 2020 pengolahan pangan di bidang bumbu. Dengan varian bumbu tabur, bahan
Revisi dari reviewer baku dan tepung krispi. Semakin meningkatnya kapasitas produksi di PT
28 Februari 2021 ABCD, maka semakin meningkat pula pengawasan dan pengendalian
Publish terhadap kualitas. Bumbu tabur adalah salah produk yang komoditinya
30 Maret 2021 tinggi. Varian rasa yang paling dominan adalah Balado, karena permintaan

dari konsumen yang paling di minati. Oleh karena itu setiap produksi
bumbu tabur balado sering terjadi r¢ject menggumpal dan waktu mixing

Kata Kunci : yang tidak susuai standar. Volume reject menggumpal saat ini lebih dari 1
Reject menggumpal, Mixing, % total produksi, dan waktu 80 menit setiap ton. Hal itu yang menjadi
Balado, PDCA masalah perusahaan dikarenakan standar perusahaan untuk volume reject

menggumpal kurang dari 1 % total produksi dan waktu yang dibutuhkan
45 menit. Berdasarkan data tersebut menunjukan bahwa tingginya volume
reject menggumpal dan waktunya cukup lama. Metode yang digunakan
untuk memecahkan masalah tersebut adalah dengan menggunakan
metode PDCA (Plan, Do, Check, Action). Melalui kegiatan Quality Control
Circle agar diperoleh informasi — informasi dari hasil diskusi yang dapat
membantu memecahkan masalah tersebut. Pengumpulan data diperoleh
dari dokumen perusahaan. Hasil penelitian ini adalah menurunkan volume
reject. menggumpal artinya upaya perbaikan yang dilakukan untuk
menurunkan volume reject menggumpal dan waktu mzzing hingga sesuai
dengan standar perusahaan. Setelah perbaikan dilakukan diperoleh hasil
bahwa volume reject menggumpal sekarang menjadi 0.96 % sesuai dengan
standar perusahaan dan waktu yang dibutuhkan menjadi 45 menit.
Walaupun untuk penurunan waktu mixing tidak langsung sesuai dengan
yang diharap yang artinya masih ada penyesuaian selama 3 bulan awal
yang jauh dari standar perusahaan tetapi mengalami penurunan.
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1. Pendahuluan

Industri  makanan ringan di Indonesia
berkembang sangat pesat. Munculnya berbagai
industri makanan ringan di Indonesia memicu
terjadinya persaingan antar industri makanan
ringan sehingga industri berlomba-lomba
memproduksi makanan ringan yang memiliki
daya saing lebih  baik dibandingkan
kompetitornya. PT. ABCD merupakan sebuah
perusahaan pengolahan pangan di bidang
bumbu tabur. PT. ABCD Berlokasi di
Tangerang Selatan dan Pabrik di Pergudangan
Cikupa, Tangerang.

Permasalahan yang dihadapi oleh PT.
ABCD adalah target produksi bumbu tabur
yang tidak tercapai, dikarenakan waktu mixing
yang terlalu lama dan banyaknya reject hasil
produksi. Proses mixing saat ini membutuhkan
waktu 80 menit/ton bumbu tabur, standart yang
telah ditetapkan perusahaan adalah 45 menit/ton
bumbu tabur. Untuk toleransi reject produksi
yaitu kurang dari 1 % dari total produksi yang
telah ditetapkan oleh perusahaan.

Berikut adalah tabel yang menunjukan data
produksi dan reject bumbu tabur selama bulan
Januari 2019 sampai Juni 2019

Tabel 1. Produksi Bumbu Tabur & reject
Bulan Januari - Juni 2019

No  Varian Rasa

Bulan
Maret (ton) April (ton) Mei (ton) Juni (ton)
PRODUKSI REIECT PRODUKSI REIECT ™" REIECT PRODUKSI REECT PRODUKSI REIECT PRODUKSI REIECT

TOTAL
PRODUKSI
(ton)

Januari (ton) Febuari (ton)

TOTAL
REJECT
(ton)

1 Balado
2 Sapi Panggang

3 B8Q

4 Jagung Bakar

5 Jagung Manis

6 Keju

7 Seaweed
TOTAL (Bulan)

61 153 2 109 4 0.90 54 146 2% 0.55 28
25 058 20 04 27 061 2 087 7 037 9

067 252
027 130

2 055 16 035 35 079 2% 057 15 041 9 0.24 123

0.17 8 0.18 9%

15 038 n 048 11 025 15 041 7 0.15 4 0.11 74

4 0.12 4 0.0 5 0.15 6 0.16 3 0.05 1 0.03 23

25 0.06 0 0 0 0 4 0.08 5 0.11 3 0.07 145
1495 370 123 284 146 330 151 394 81 181 156 7125

6.20
312

290

225

177

059

0.32
17.154

62
(Sumber : Data Pengamatan PT. ABCD, 2019)

Dapat dilihat dari tabel diatas bahwa varian
rasa produk bumbu tabur yang paling banyak
adalah rasa balado. Produksi bumbu balado
selama Januari — Juni 2019 dengan kuantiti 252
ton, menghasilkan reject sebesar 7,97 ton.
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Tabel 2. Kriteria reject Bumbu Tabur Balado Bulan
Januari 2019 - Juni 2019

No Kriteria Reject ) ) BUAN (ton). i ~TOTAL
Januari Febuari Maret April  Mei  Juni

1 Menggumpal 153 109 09 146 055 067 62

2 Warna menyimpang 025 013 03 05 017 015 1%

3 Rasadanaromamenyimpang 012 0.1 0 0 0 0 o2

TOTALREJECTBALADOPERBULAN 19 132 12 201 072 082 7197

(Sumber : Data Pengamatan PT. ABCD, 2019)

Dari data di atas, reject menggumpal
terbesar pada bumbu balado disebabkan oleh
menggumpalnya produk saat proses produksi,
ini sangat menghambat, karena kuantiti dari
orderan menjadi berkurang. Proses produksi
untuk pembuatan bumbu tabur ialah dengan
menimbang komposisi bahan sesuai formulasi,
kemudian di masukan ke dalam mesin mixing,
kemudian dilakukan proses pencampuran
hingga tercampur. Setelah proses tersebut
barulah proses penimbangan, lalu dikemas ke
dalam kardus.

Setiap proses pencampuran di mesin
mixing, antara bahan baku kering dan bahan
baku basah / cair tidak tercampur sempurna,
dikarenakan bahan baku basah hanya melalui
proses penuangan langsung ke dalam mesin
mixing saja, sehingga belum tentu tercampur
semua, sebagian ada yang menempel di dinding
mesin, dan operator harus memastikan bahan
baku cair tersebut dengan cara mematikan
mesin terlebih dahulu kemudian membuka
mesin dan membersihkan area yang menempel
dengan scoop stainless. Proses mixing saat ini
memakan waktu 80 menit untuk kapasitas
produksi 1 ton bumbu tabur. Masalah terbesar
ialah ketika proses mixing yang kurang merata
sehingga menghasilkan produk yang tidak
standart dari segi kenampakan, rasa, dan aroma.
Hal tersebut yang menjadi masalah karena tidak
sesuai dengan standar perusahaan yaitu waktu
mixing 45 menit per ton.

Saat ini proses mixing berjalan lama
dikarenakan operator harus membuka tutup
mesin mixing untuk mengecek apakah bahan
sudah tercampur merata, berakibat pada target
jumlah produksi yang tidak tercapai. Kapasitas
produksi untuk setiap harinya biasa mencapai
6 sampai dengan 7 ton/hari. Dengan metode
proses produksi yang dilakukan saat ini, dirasa
belum menghasilkan kapasitas yang maksimal
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setiap harinya. Sangat jelas terlihat bahwasanya
metode mixing saat ini jauh lebih besar dari
standar perusahaan. Jika dibiarkan hal tersebut
bisa menimbulkan kerugian pada perusahaan.

Akibat dari reject menggumpal bumbu
tabur balado ini, akan menhambat proses
selanjutnya seperti proses ayak dan proses
pengemasan. Sehingga waktu mixing
bertambah dikarenakan adanya penambahan
waktu penanganan bumbu yang menggumpal di
mesin  mixing. Jadi ketika dalam proses
produksi bumbu tabur balado terdapat reject
menggumpal, maka secara otomatis waktu
mixing juga akan bertambah, tidak sesuai
dengan standart perusahaan.

Penggunaan alat dan Teknik kualitas
sebagai sarana untuk meningkatkan kualitas dan
kinerja perusahaan [1]. Kecacatan dapat
disebabkan beberapa faktor yaitu: manusia,
lingkungan, material, dan metode. Faktor-faktor
penyebab ini dapat terjadi secara bersamaan dan
saling mempengaruhi [2]. Dalam kegiatan
produksinya, perusahaan selalu berupaya agar
menghasilkan produk yang baik dan menekan
kerusakan produk [3]. Menentukan penyebab
kecacatan dengan menggunakan diagram
Pareto dan metode Ishikawa, kemudian
mengusulkan perbaikan sistem dengan konsep
5W + 1H [4]. Kualitas merupakan salah satu
faktor penting penentu keberhasilan suatu
perusahaan dalam menguasai persaingan,
melakukan perbaikan sesuai dengan akar
permasalahan yang telah ditemukan [5].
Penerapan pengendalian kualitas dengan
menggunakan metode atau aktivitas perbaikan
kualitas bertujuan untuk mengurangi persentase
produk cacat, sehingga produk yang dihasilkan
memiliki  kualitas yang baik sehingga
keuntungan dan kepuasan pelanggan dapat
tercapai [6]. Untuk mencapai target kualitas
yang diharapkan dan tidak membuat
keterlambatan dalam delivery finish unit,
kegiatan  pengendalian  kualitas tersebut
dilakukan dengan menggunakan metode dasar
pengendalian kualitas (QC 7 Tools) dan siklus
Plan - Do - Check - Action (PDCA) [7]. Penulis
melakukan pengamatan terhadap  proses
produksi plastic dan pengujian kualitasnya,
sehingga dapat diketahui masalah-masalah
yang sering terjadi selama proses produksi
maupun masalah yang berkaitan dengan
kualitas produk [8]. Proses produksi yang
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memperhatikan kualitas akan menghasilkan
produk yang bebas dari kerusakan. Hal ini dapat
menghindarkan pemborosan dan inefisiensi
sehingga biaya produksi perunit dapat ditekan
dan harga produk menjadi lebih kompetitif [9].
Pengendalian kualitas statistik merupakan
teknik penyelesaian masalah yang digunakan
untuk memonitor, mengendalikan,
menganalisis, mengelola dan memperbaiki
produk dan proses menggunakan metode-
metode statistik [10]. Metode PDCA adalah
kegiatan proses perbaikan berulang untuk
memecahkan suatu permasalahan dalam
pengendalian kualitas dan termasuk dalam
Total Quality Management (TQM) yang mana
TQM ini adalah penerapan dari metode
kuantitatif dan pengetahuan untuk memperbaiki
material dan jasa yang tentunya memperbaiki
proses dan upaya untuk memenuhi kepuasan
pelanggan  [11]. Proses  perbaikan
menggunakan metode Plan Do Check Action
(PDCA) ditemukan bahwa penyebab cacat
Insufficient epoxy karena pengontrolan masih
manual mengandalkan faktor manusia dan
sebagai solusi dari permasalahan tersebut yaitu
dengan pemasangan sebuah sensor detektor
yang akan mendeteksi epoxy secara otomatis
[12]. Proses produksi painting merupakan
proses produksi yang kompleks, dimana
kecacatan bisa diakibatkan oleh partikel debu
atau noda kecil yang tidak terlihat oleh mata,
metode PDCA dapat menjadi salah satu metode
yang sistematis untuk melakukan aktivitas
perbaikan terutama dalam permasalahan
kualitas [13]. Berdasarkan hasil penelitian
menggunakan metode PDCA di PT Panarub
Industry untuk permasalahan yang terdapat
pada kualitas sepatu model swift run antara lain
adalah faktor manusia yaitu karyawan yang
kurang kompeten, faktor material yaitu kualitas
bahan baku yang menurun dan tidak
menjalankan sistem FIFO pada ruang
penyimpanan, faktor mesin yaitu kurangnya
penjadwalan dan pengecekan mesin secara
berkala sehingga menyebabkan mesin sering
mengalami kerusakan [14]. Setelah
implementasi perbaikan dilakukan melalui
penerapan metode PDCA tingkat kecacatan
menurun dari yang sebelumnya adalah 0.085
DPU menjadi 0.030 DPU, hal ini menunjukkan
bahwa kualitas strip XX kaplet meningkat
dengan penurunan cacat sebanyak 0.055 DPU
[15]. Siklus PDCA berguna sebagai pola kerja
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dalam perbaikan suatu proses atau sistem.
Bagaimanapun implementasi dari setiap tahap
PDCA, mulai dari tahap P (Plan) sampai A
(Act) memerlukan seperangkat alat bantu yang
dapat digunakan untuk  mengefektifkan
Tindakan dalam setiap tahapan.

2. Metode Penelitian

Metode pengumpulan data yang akan
digunakan adalah melakukan pengamatan
langsung diperusahaan yang menjadi objek
penelitian. Pengumpulan data terdiri dari data
produksi, data reject dan waktu mixing
produksi bumbu tabur balado.

Setelah data terkumpul selanjutnya diolah,
pada pengolahan data disini menggunakan
metode PDCA ( Plan, Do, Check , Action ) dan
Pada tahap ini pula dilakukan analisa dan
dibahas berdasarkan hubungannya dengan
rumusan masalah dan tujuan penelitian yang
telah ditetapkan sebelumnya

STUDI PENDAHULUAN STUDI PUSTAKA

LATAR BELAKANG MASALAH

PERUMUSAN MASALAH

TUJUAN PENELITIAN

TINJAUAN PUSTAKA

PENGUMPULAN DATA
1. Data Primer :
Wawancara dengan Operator Produksi, QC Lab, Staff
Produksi, R&D, Purchasing, Maintenance
2. Data Sekunder :
a. Data kuantiti produksi balado
b. Data kuantiti reject menggumpal balado
c. Data waktu mixing produksi balado

PENGOLAHAN DATA & ANALISA

Plan :

1. Identifikasi masalah utama

2. Analisiss kondisi yang ada dengan diagram pareto

3. Menetapkan target

4. Analisis penyebab masalah dengan diagram fishbone
5. Membuat rencana perbaikan

Do:
6. Melaksanakan rencana perbaikan

Check :
7. Monitoring hasil perbaikan

Action :
8. Standarisasi hasil perbaikan

ANALISIS
KESIMPULAN & SARAN

Co
( SELESAI
‘\7

Gambar 1. Flowchart Penelitian

O

3. Hasil dan Pembahasan
A. Perencanaan (Plan)

Penelitian Pendahuluan

Tabel 3. Data kuantiti produksi, reject
menggumpal, waktu mixing produk balado sebelum
dilakukan perbaikan periode Januari 2019 — Juni

2019.
REJECT PRODUKSI BALADO WAKTU MIXING
BULAN PRODUKSI JUMLAH STD REECT JUMLAH REJECT STANDART ST;?EALRT WAKTU J/ﬂ%
No  BUMBUTABUR PRODUKSI (kurang dari 1 MENGGUMPAL WAKTU WAKTU MIXING MIXING
BALADO BALADO (ton) % daritotal MIXING PER SAAT INI
p (k) . MIXING ) SAATINI
produksi) TON (menit) . (menit) )
(menit) (menit)
1 JANUARI 61 610 1530 45 2745 80 4880
2 FEBUARI 8 40 1065 45 1890 80 3360
3 MARET 4 410 900 45 1845 80 3280
4 APRIL 54 540 1460 45 2430 80 4320
5 ME 26 260 550 45 1170 80 2080
6 JUNI 2 280 695 45 1260 80 240
TOTAL 252 2520 6200 11340 20160
PERSENTASE REIECT MENGGUMPAL (1AN - JUN 2019) 2.46%

Data diatas periode bulan Januari sampai
Juni dapat dilihat bahwa kuanti reject
menggumpal cukup tinggi, mencapai 6,2 ton
selama 6 bulan dan juga waktu yang diperlukan
cukup lama hingga 80 menit per ton. Sedangkan
standar perusahaan untuk sebuah proses
produksi  bumbu tabur adalah  reject
menggumpal kurang dari 1 % dari total
produksi dan waktu mixing selama 45 menit per
ton. Ketidaksesuaian tersebut menjadi masalah
besar bagi perusahaan.

Menentukan Prioritas Masalah (Breakdown The
Problem)

Produk balado menjadi prioritas utama
yang harus diselesaikan permasalahannya.
Produk ini menjadi masalah besar bagi
perusahaan karena merupakan variant rasa yang
paling diminati oleh konsumen.

DIAGRAM PARETO
PRODUKSIBUMBU TABUR & REJECT MENGGUMPAL

252100 PERIODE JANUARI - JUNI 2019
2
o
15
130tn
10
62 ton
N 312100
o

96t0n
7aten
239t0n
2.25t0n i 20 —
059 ton B .32 ton
v
T RASA

RALADD.  SAPIPANGGANG Ane IAGUNG RAKAR IAGUNG MANIS SEAWFFD
v

TOTAL JUMLAH PROGUKS!{ REIEET MENSGUIAPAL {tom)

Gambar 2. Diagram Pareto Produksi Bumbu Tabur
Periode Januari — Juni 2019
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Menetapkan Target

DATA KUANTITI REJECT
MENGGUMPAL & WAKTU MIXING
SEBELUM PERBAIKAN

1530K
16 & 1460 kg

1065 kg

80 menit 80 me

so menit so menit == 80 menit BD menit
8 695 kg
. 550 kg
a
2
o

JANUARI FEBUARI MARET APRIL

= JUMLAH REJECT MENGGUMPAL (kg)

= WAKTU MIXING SERELUM PERBAIKAN (menit)

Gambar 3. Data Kuantiti reject Menggumpal &
Waktu Mixing Sebelum Perbaikan Periode Januari
—Juni 2019

Berdasarkan grafik diatas dapat dilihat
bahwa reject menggumpal menggumpal dan
waktu mixing masih tinggi dan tidak sesuai
dengan standart perusahaan.

Menganalisa Penyebab Masalah (Fishbone)

Setelah diketahui prioritas yang harus
dilakukan perbaikan, selanjutnya dibuatkan
diagram tulang ikan (fishbone) untuk mencari
akar penyebab yang meyebabkan terjadinya
masalah tersebut. Diagram ikan (fishbone)
diperoleh dari hasil briefing dengan metode
brainstorming. Brainstorming digunakan untuk
mengetahui apa akar penyebab terjadinya
masalah. Brainstorming merupakan cara untuk
memacu pemikiran kreatif guna mengumpulkan
ide-ide dari suatu kelompok dalam waktu relatif
singkat. Brainstorming beranggotakan sepuluh
personil dari berbagai departemen diantaranya
mgr operasional, mgr produksi, QA, QC, spv
produksi,  purchasing, @ R&D, gudang,
maintenance. Brifieng dilakukan pada tanggal 1
Juli 2019 di ruang meeting kantor

[ ]

\ \
Bahanbaku tembur
\

menggumpal Y
Voo
[nak dilenghapialat|
semprat bahan cair LN \
AR Terbury - bury Y
Voo \ Gesekan N
Saringzn tersumbat \ N \ pahoabokeg | OFETIEF \
\ % it \
Putaran bilsh mixer —4— mesin urang tz.lm] \
N A Kurang personil operator — 4

tidak merata \

Suhu bahan baku
', menjadi panas Konsentrasi —\-—\

kurang A

Akibat Bumbuy
4| TaburBalade

Menggumpal

Tanggal -’ Kuantiti reject

Ruzangan produksi / kadahsarsa tidak —,—' mwmmpal meningkat ~ *
panas _.f' terkentral .-". ;" Petunjuk kerja /
Suhu dan tH ruangan g/ Fenyimpanan & _.a" / {PK] mixing belum|[——7 |
tidak tercapai. i Pengambilan A—/  / rervalidasi
£ / I
! tdakieo | [/ Standartreject /|
Bahen haku menggungal /o tidak tercapai
r { Kartu stock bahan £
LINGKUNGAN baku tidak jalan !.-’
MATERIAL

Gambar 4. Diagram Fishbone reject Produksi
Bumbu Balado Menggumpal
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Membuat Rencana Perbaikan

Setelah diketahui akar masalah atau penyebab

utamanya, kemudian disusunlah langkah-
langkah perbaikan.
B. DO

Implementasi Aktifitas Perbaikan

Proses mixing sebelum perbaikan dilakukan
dengan cara mencampurkan bahan baku kering
dan bahan baku cair yang sudah ditimbang
sesuai formula di masukan ke dalam mesin
mixing secara bersamaan pada satu waktu, Di
dalam mesin mixing terdapat bilah-bilah yang
berfungsi untuk mencampur semua bahan baku.
Akan tetapi pada penerapannya tidak semua
bahan tercampur sempurna, ada bahan baku
yang menggumpal (blok) turatama bahan baku
cair yang tidak tercampur sempurna. Sehingga
diperlukan waktu tambahan untuk
menghaluskan gumpalan tersebut. Semakin
banyak gumpalan yang diperoleh akan menjadi
tambahan reject menggumpal produk itu
sendiri. Waktu standart untuk mixing kuantiti 1
ton adalah 45 menit. Sedangkan untuk saat ini
waktu yaitu 80 menit, kendala utama pada
proses pencampuran di mesin mixing yang
belum merata menyeluruh.

Perbaikan yang akan dilakukan agar proses
mixing tidak menghasilkan kuantiti reject
menggumpal cukup banyak dan memakan
waktu lama, maka dilakukanlah beberapa
proses penunjang aktifitas tersebut.

( BAHAN BAKU
BUBUK

(” BAHAN BAKU

CAIRAN
TIMBANG
(sesuai formula)

v
Sprayer ‘L Kompres@
Waktu standart Hasil (_'TIDAIK oK”
i f mixing ulang
mixing 45 menit /4ton. MESIN MIXING |« — — — — =
Reject kurang dari 1 % |
total produksi.
Ambil sample
_____ Sampllng 20gr
Qac Uji sensori &
= kadar air.

Plastik lapis 2
Box kardus
kemasan 25 kg

PENGEMASAN }1’ E————

Hasil “OK”

BUMBU TABUR

Gambar 5. Flowchart Mixing Produksi Sesudah
Perbaikan
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Setelah dilakukan perbaikan, bahwa proses
mixing mengalami perubahan yaitu dilakukan
dengan cara memisahkan proses pencampuran
antara bahan baku bubuk dengan bahan baku
cair. Pada bahan baku bubuk setelah proses
penimbangan akan di checker ulang untuk
validasi timbangan oleh operator timbang,
kemudian bahan baku bubuk akan langsung di
masukan ke mesin mixing. Sedangkan untuk
bahan baku cair, setelah proses timbang
kemudian checker untuk validasi, akan
dimasukan ke dalam tangki sprayer dengan
kapasitas 5 liter cairan. Operator mulai
menyalakan panel mesin  mixing untuk
memcampur bahan baku bubuk terlebih dahulu,
kemudian setelah itu operator menyalakan
panel sprayer, maka kompresor akan menyala
dan memberikan tekanan ke tanki spryer
tersebut, dan bahan baku cairan akan mulai
disemprotkan dalam bentuk kabut, sehingga
lebih cepat homogen.

TANKI
PENAMPUNG @
ANGIN

( \
SR | BAKU KOMPRESOR
CAIRAN
TABUNG |:|o | Pane
SPRAYER KONTROL
. N
I 11 1
NOZZLE NOZZLE

MESIN
MIXING

SPRAYER SPRAYER

BILAH MIXER

PRODUK BUMBU TABUR

Gambar 6. Proses Flow Diagram Mixing Produksi
Sesudah Perbaikan

Perbedaan dari Petunjuk Kerja sebelum dan
sesudah perbaikan yaitu terdapat pada
penambahan sprayer untuk bahan baku cairan.
Selain itu tekanan pada sprayer yang di supply
dari kompresor juga harus selalu stabil, agar
bahan baku cairan dapat menyebar sempurna
dan mendapat hasil yang maksimal.

Tabel 4. Data produksi, reject menggumpal, waktu
mixing produk balado sesudah dilakukan perbaikan
periode Juli — Des 2019

REJECT PRODUKSI BALADO WAKTUMIXING

TOTAL

BULANPRODUKSI ~ JUMLAH STD REJECT STANDART WAKTY
- JUMLAH REJECT STANDART

No BUMBUTABUR ~ PRODUKSI (kurangdaril WAKTU MIXING
i MENGGUMPAL WAKTU

BALADO BALADO (ton) % daritotal MIXING PER SAATINI

b (ke e MIXING ]

roduksi meni meni

P (mentt)

TOTAL
WAKTU
MIXING
SAATINI
(menit)

1 65 650 49 4 2925 60
1 AGUSTUS 5 5% 550 ) 265 10
3 SEPTEMBER 50 500 505 ) 150 5

4 OKTOBER 66 660 650 8 2970 %
5 NOVEMBER 4 460 40 8 070 %
6 DESEMBER 4 410 45 5 1845 6

TOTAL ) n 315 14715

PERSENTASE REECT MENGGUMPAL (UL DES 2019 0.96%

3500
4130
2150

2970
070
1845

17665

C. CHECK
Evaluasi Aktifitas Perbaikan

Aktifitas evaluasi dampak dari perbaikan
dilakukan pada bulan Juli 2019 — Desember
2019 yang mana semua aktifitas perbaikan
sudah selesai dilakukan. Evaluasi dilakukan
dengan membandingkan hasil antara sebelum
dan sesudah pada proses mixing produksi.
Dilihat hasil akhir kuantiti produksi bumbu
meningkat dan waktu proses waktu proses
mixing juga bertahap menurun sesuai standar
perusahaan.

Perhitungan peta kendali C sebelum revisi

=20 _12917
48
§=115,84

UCLc=129,17 + 3,/115,84 = 476,68

LCLc=129,17 - 3,/115,84 =-218,35
Perhitungan peta kendali C sesudah revisi

=325 _ 60,10
52
§=17095

UCL c=60,10 + 3v17.95 = 113,93
LCLc=60,10-3,/17,95 =6,26
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Peta Kendali C Sesudah Revisi

L2356 T8 01111151617 181900 2 22030005 607 28293031 21 3334 3536 37 38 390 14263 45 4647 ¢80 503150

ol ] ==Ll

Gambar 8. Peta kendali C sesudah revisi

Tabel 5. Data produksi, reject menggumpal, waktu
mixing produk balado sesudah dilakukan perbaikan
periode Juli — Desember 2019

REJECT PRODUKSI BALADO WAKTU MIXING
TOTAL TOTAL
BULANPRODUKSI | JUMLAH
s REJE(’T JUMLAH REJECT STANDART STANDART WAKTU WAKTU
No | BUMBU TABUR PRODUKSI | (kurang dari 1 WAKTU MIXING
. MENGGUMPAL WAKTU MIXING
BALADO BALADO (ton) | % daritotal MIXING PER SAATINI
; (k) | MIXING . SAATINI
produksi) TON (mentt) ) (menit) )
(menit) (menit)
1 65 650 495 45 2925 60 3900
2 _|AGUSTUS 59 5% 550 45 2655 70 4130
3 |SEPTEMBER 50 500 505 45 2250 55 2750
4 |OKTOBER 66 660 650 45 2970 45 2970
5 |NOVEMBER 46 460 480 45 2070 45 2070
6 |DESEMBER 4 410 445 45 1845 45 1845
TOTAL 3 3210 3125 14715 17665
PERSENTASE REJECT MENGGUMPAL (1UL - DES 2019) 0.96%

Standarisasi diperlukan untuk mencegah
timbulnya kembali masalah yang sama
dikemudian hari dan untuk meningkatkan
Petunjuk Kerja (PK) yang sudah ada. Setelah
standart ditetapkan, akan dilakukan monitoring

p-ISSN: 1693-5128, e-ISSN : 2621-8933
doi: 10.350587/Matrik v21i2.2021

4. Kesimpulan dan Saran

Berdasarkan pengolahan data dan hasil analisis
yang telah dilakukan, maka dapat ditarik
kesimpulan yaitu upaya penurunan reject
menggumpal berhasil sesuai dengan standar
perusahaan yaitu sebesar kurang dari 1 % dari
total produksi yaitu 0.96 %. Data sebelumnya
reject menggumpal mencapai 2,46 % periode
Januari — Juni 2019. Upaya dalam mengurangi
waktu mixing, dalam penelitian tidak sesuai
harapan, karena terdapat 3 bulan awal tidak
standart yaitu bulan Juli — September. Namun
tetap ada penurunan dari sebelumnya 80 menit
lebih menjadi 45 menit pada bulan Oktober —
Desember yang sudah mencapai standart.

Saran

Sebaiknya dilakukan validasi metode Petunjuk
Kerja (PK) analisa laboratorium maupun
Petunjuk Kerja (PK) Mixing secara berkala.
Serta selalu monitoring prosedur mixing.
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