TUGAS AKHIR

PENGEDALIAN KUALITAS UNTUK MENGURANGI
REJECT BAG PADA PRODUK PVC CROSS BAG
DENGAN MENGGUNAKAN METODE KAIZEN

(PDCA) DI PT. ASAHIMAS CHEMICAL

Diajukan guna melengkapi sebagian syarat
dalam mencapai gelar Sarjana Strata Satu (S1)

Disusun Oleh :
Nama :  Hayatun Nufus
NIM : 41616110024

PROGRAM STUDI TEKNIK INDUSTRI
FAKULTAS TEKNIK
UNIVERSITAS MERCU BUANA
JAKARTA
2020

http://digilib.mercubuana.ac.id/



LEMBAR PERNYATAAN

Yang bertanda tangan dibawah ini :

Nama :  Hayatun Nufus
NIM : 41616110024
Program Studi : Teknik Industri
Fakultas : Teknik

Judul Tugas Akhir : Pengedalian Kualitas untuk Mengurangi Reject Bag pada
Produk PVC Cross Bag dengan Menggunakan Metode
Kaizen (PDCA) Di PT. Asahimas Chemical

Dengan ini menyatakan bahwa hasil penulisan Tugas Akhir yang telah
saya buat ini merupakan hasil karya sendiri dan benar keasliannya. Apabila
ternyata di kemudian hari ditemukan bukti bahwa penulisan Tugas Akhir ini
merupakan hasil plagiat atau penjiplakan terhadap karya orang lain, maka saya
bersedia mempertanggungjawabkan sekaligus bersedia menerima sanksi sesuai
dengan aturan di Universitas Mercu Buana.

Demikian pernyataan ini saya buat dalam keadaan sadar dan tanpa paksaan

dari pihak manapun.

Penulis,

(Hayatun Nufus)

1

http://digilib.mercubuana.ac.id/



LEMBAR PENGESAHAAN
PENGEDALIAN KUALITAS UNTUK MENGURANGI REJECT
BAG PADA PRODUK PVC CROSS BAG DENGAN
MENGGUNAKAN METODE KAIZEN (PDCA)
DI PT. ASAHIMAS CHEMICAL

Disusun Oleh :
Nama :  Hayatun Nufus
NIM : 41616110024
Progam Studi : Teknik Industri

Dosen Pembimbing,

(Selamet Riadi, ST., MT.)

Mengetahui,
Koordinator Tugas Akhir/Ketua Prodi Teknik Industri

il

http://digilib.mercubuana.ac.id/



(Dr., Ir., Zulfa Fitri Ikatrinasari, MT.)
ABSTRAK

PT. Asahimas Chemical (PT. ASC) adalah industri petrokimia yang memproduksi
beberapa jenis bahan kimia dasar untuk memenuhi kebutuhan perkembangan
industri nasional (dalam negeri). Salah satu bahan kimia dasar yang diproduksi
PT. Asahimas Chemical yaitu Polyvinyl Chloride (PVC) yang banyak
dimanfaatkan oleh kalangan industri hilir. Dalam melakukan proses product
handling, PT. Asahimas Chemical sangat memperhatikan kualitas dari produk
yang dihasilkan. Adapun kendala yang masih dihadapi di PT. Asahimas Chemical
yaitu masih tingginya reject appearance pada proses product handling, yakni
sebesar 0,00846 DPU (Defect per unit), dengan reject dominan yaitu reject
facility sebesar 0,00710 DPU, sehingga masalah tersebut dapat menurunkan
tingkat produktivitas. Oleh karena itu, diperlukan suatu cara yang dapat
mengurangi tingginya jumlah reject agar target 0,00300 DPU yang ditetapkan
dapat tercapai. Salah satu cara yang dapat dilakukan adalah mengidentifikasi dan
menganalisa faktor penyebab reject dengan penerapan konsep kaizen dengan
tahapan PDCA (Plan — Do — Check — Action), yang terlebih dahulu dilakukan
pemilihan jenis reject yang paling dominan dengan diagram pareto, kemudian
dilakukan pengidentifikasian faktor dan akar penyebab reject dengan diagram
sebab akibat (fishbone diagram), dan tahapan 5W 1H yang akan memudahkan
penelitian dalam menemukan permasalahan yang terjadi dan menemukan solusi
perbaikannya. Proses pengolahan data dalam pemecahan masalah dengan metode
PDCA akan lebih mudah dilakukan dengan adanya dukungan QC 7 Tools. Hasil
evaluasi dari implementasi konsep Kaizen ini adalah menurunnya reject
appearance proses product handling dari 0,00846 DPU menjadi 0,00325 DPU,
serta menurunnya reject dominan yaitu reject facility dari 0,00710 DPU menjadi
0,00273 DPU dan terjadi peningkatan kapabilitas proses sebesar 0,52 % setelah
dilakukan perawatan alat proses serta pembuatan Standart Operational
Procedures (SOP) dengan perbaikan metode kerja.

Kata Kunci : Kualitas, pengendalian kualitas, kaizen (PDCA), 7 tools of Kaizen.
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ABSTRACT

PT. Asahimas Chemical (PT. ASC) is a petrochemical industry that produces
several types of basic chemicals to meet the needs of national industrial
development (domestic). One of the basic chemicals produced by PT. Asahimas
Chemical, namely Polyvinyl Chloride (PVC) which is widely used by the
downstream industry. In carrying out the product handling process, PT. Asahimas
Chemical is very concerned about the quality of the products it produces. The
obstacles that are still faced at PT. Asahimas Chemical, namely the high reject
appearance in the product handling process, namely 0.00846 DPU (Defect per
unit), with the dominant reject facility, namely the reject facility of 0.00710 DPU
(Defect per unit), so that the problem can reduce productivity levels. Therefore,
we need a method that can reduce the high number of rejects so that the set target
of 0.00300 DPU can be achieved. One way that can be done is to identify and
analyze the factors causing the reject by applying the kaizen concept with the
PDCA (Plan - Do - Check - Action) stage, which first selects the most dominant
reject type with a Pareto diagram, then identifies the factors and roots. causes of
reject with a fishbone diagram, and SW 1H stages which will facilitate research in
finding problems that occur and finding solutions for their fixes. The process of
processing data in solving problems with the PDCA method will be easier to do
with the support of QC 7 Tools. The evaluation results of the implementation of
the Kaizen concept were a decrease in the reject appearance of the product
handling process from 0.00846 DPU to 0.00325 DPU, as well as a decline in
dominant rejects, namely reject facilities from 0.00710 DPU to 0.00273 DPU and
there was an increase in process capability by 0.52% after maintenance of
process tools and making Standard Operational Procedures (SOP) with improved
work methods.

Keywords: Kaizen concept, PDCA method, QC 7 Tools, 5SW 1H, DPU (Defect Per
Unit)
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