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ABSTRAK

Adie Nugroho, 201610215033. Analisa Peningkatan Kualitas Produk
Kemasan Plastik Dengan Metode Quality Control Circle Dan Seven Tools di PT.
Bumimulia Indah Lestari.

PT. Bumimulia Indah Lestari, cabang Plant Marunda, merupakan
perusahaan manufaktur yang bergerak dalam bidang plastik industri dimana dalam
proses produksi kemasan plastik ini, tidak lepas dari berbagai masalah terutama dari
segi kualitas yang berhubungan dengan performance quality dan kepuasan
pelanggan. Dari data defect yang ada, bahwa diketahui persentase defect terbesar
periode Juli — Desember 2019 vaitu reject kondensasi sebesar 0,42%. Metode
Quality Control Circle (QCC)dan Seven Tools yaitu metode yang digunakan dalam
mengatasi masalah tersebut. Untuk melakukan perbaikan dan peningkatan kualitas
produk dilakukan dengan siklus PDCA dan Seven tools, tujuan penelitian ini adalah
untuk meningkatkan mutu produk dan meminimalisir jumlah produk yang
mengalami defect kondensasi, penelitian ini dilakukan di mesin Blow Molding B60
pada produk botol Ahm oil 0,8 liter. Hasil yang didapat dengan menggunakan
metode QCC, PDCA dan bantuan Seven Tools, menyatakan bahwa faktor mesin
dan lingkungan yang menyebabkan defect kondensasi pada produk botol Ahm oil
0,8 liter, setelah di lakukan perbaikan terhadap faktor penyebab terbesar dihasilkan
penurunan sebesar 0,26 % dengan saving cost Rp. 321.600,- / hari

Keyword: QCC, Seven Tools, Defect, Kualitas, Peningkatan dan Pengendalian.
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ABSTRACT

Adie Nugroho, 201610215033. Analysis of Quality Improvement of Plastic
Packaging Products by Quality Control Circle Method and Seven Tools at PT.
Bumimulia Indah Lestari.

PT. Bumimulia Indah Lestari, a branch of Plant Marunda, is a
manufacturing company engaged in the plastics industry where in the plastic
packaging production process, it is not free from various problems, especially in
terms of quality related to performance quality and customer satisfaction. From the
existing defect data, it is known that the largest percentage of defects in the July -
December 2019 period is reject condensation of 0.42%. Quality Control Circle
(QCC) and Seven Tools methods are the methods used to overcome these problems.
To make improvements and improve product quality with the PDCA cycle and
Seven tools, the purpose of this study is to improve product quality and minimize
the number of products that experience condensation defects, this research was
conducted in the B60 Blow Molding machine on 0.8 liter Ahm oil bottles. The results
obtained using the QCC method, PDCA and the help of Seven Tools, states that the
engine and environmental factors that cause condensation defects in 0.8 liter Ahm
oil bottle products, after doing repairs to the largest causative factors resulted in a
decrease of 0.26% with saving cost Rp. 321,600/day

Keyword: QCC, Seven Tools, Defect, Quality, Improvement and Control.
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KPI Key Performance Indicator
LHP Laporan Harian Produksi
NG Not Good
PC Polycarbonate
PDCA Plan Do Check Action
PE Polyethylene
PET Polyethylene Etilen Terephalate
PETG Polyethylene Terephthalate with Glycol
PL Parting Line
PP Polypropylene
PVC Polivinil klorida
QC Quality Control
QCC Quiality Control Circle
SMKP Sistem Manajemen Keamanan Pangan
SMM Sistem Manajemen Mutu
TQM Total Quality Manajemen

XVii

Analisis Peningkatan.., Adie Nugroho , Fakultas Teknik 2022






