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ABSTRAK

PT. Tjakrindo Mas adalah perusahaan yang bergerak di bidang manufactur salah
satunya adalah memproduksi pipa PVC AW Supralon. Permasalahan yang sering terjadi di
dalam perusahaan adalah terdapat produk defect yang menyebabkan proses produksi pipa
PVC tidak efektif dan menyebabkan perusahaan rugi. Tujuan dari penelitian ini adalah dapat
mengidentifikasi, menganalisa penyebab defect serta memberikan usulan perbaikan terhadap
defect pada produk pipa PVC AW Supralon. Penelitian dilakukan dengan menggunakan
metode Statistical Quality Control (SOC) dengan rekomendasi perbaikan New Seven Tools.
Penelitian dengan menggunakan metode ini digunakan untuk mengetahui penyebab
defect pada produk dan dapat memberikan usulan perbaikan untuk pencegahan agar
defect tersebut berkurang. Dalam hal ini terdapat 4 jenis defect pada pipa PVC yang
diproduksi oleh PT. Tjakrindo Mas yaitu defect pipih, Retak atau Pecah, Lubang dan warna.
Untuk presentase defect pada pipa PVC AW Supralon adalah sebesar 5,012% dari jumlah
defect sebesar 24.893 lonjor dan dengan total produksi sebesar 382.118 lonjor. Berdasarkan
metode Statistical Quality Control defect yang paling sering terjadi adalah defect retak,
kemudian pipih, lubang dan warna, namun kecacatan tidak melebihi dari batas control.
Berdasarkan New Seven Tools Akar masalah penyebab defect yang paling dominan
diantaranya adalah operator tidak menerapkan SOP dalam bekerja, komposisi bahan baku
tidak stabil, tidak ada penjadwalan maintenance secara berkala dan pencampuran bahan baku
yang kurang homogen. Adapun rekomendasi perbaikannya adalah diberikan arahan dalam
bekerja agar tidak lalai dan lebih teliti serta melakukan pengontrolan dan pengawasan pada
saat proses produksi, dilakukan breafing dan arahan sebelum On mesin, dilakukan
pengoptimalan kinerja operator, serta Pengkondisian, pengecekan dan pengukuran bahan
baku yang sesuai dengan ketentuan perusahaan, dilakukan jadwal pengecekan dalam proses

produksi setiap hari dan tune up mesin satu minggu sekali.

Kata Kunci: Defect, Kualitas, New Seven Tools,dan Statistical Quality Control
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ABSTRACT

PT. Tjakrindo Mas is a company engaged in manufacturing, one of which is
producing PVC AW Supralon pipes. The problem that often occurs in the company is
that there are defective products that cause the PVC pipe production process to be
ineffective and cause the company to lose. The purpose of this study is to be able to
identify, analyze the causes of defects and provide proposed improvements to defects
in AW Supralon PVC pipe products. The study was conducted using the Statistical
Quality Control (SQC) method with recommendations for improvement of New Seven
Tools. Research using this method is used to determine the cause of defects in the
product and can provide suggestions for improvements for prevention so that the
defects are reduced. In this case, there are 4 types of defects in PVC pipes produced
by PT. Tjakrindo Mas is a flat defect, Cracked or Broken, Hole and color. The
percentage of defects in AW Supralon PVC pipes is 5.012% of the total defects of
24,893 lonjor and with a total production of 382,118 lonjor. Based on the Statistical
Quality Control method, the most common defects are cracked defects, then flattened,
holes and colors, but defects do not exceed the control limit. Based on the New Seven
Tools The most dominant root causes of defects include operators not implementing
SOPs in work, unstable raw material composition, no periodic maintenance
scheduling and less homogeneous mixing of raw materials. The recommendations for
improvement are given directions in working so as not to be negligent and more
thorough and to carry out control and supervision during the production process,
breafing and direction before on the machine, optimization of operator performance,
as well as conditioning, checking and measuring raw materials in accordance with
company regulations, checking schedules are carried out in the production process

every day and tune up machines once a week

Keywords: Defect, Quality, New Seven Tools, and Statistical Quality Control
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