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KATA PENGAI\TAR

Puji dan syrkur praktikan ucapkan kehadirat Tuhan Yang Maha Esa atas

berkat dan karunia-Nya pengetahuan dati ketekunan dan kesempatan kepada

penulis, sehingga dapat nrenyelesaikan kerja praktek yang dilaksanakan dibagian

pengolahan sedotan di Cv.Suka Bersama,

Sesuai dengan kegiatan praktek tersebut dalam laporan ini akan dibahas

mengenai proses pengolahan sedotan berbahan Polipropilena { PP ).

Dalam melaksanakan laporan kerja praktek ini penulis telah banyak

mendapat bimbingan dan batrtuan dari banyak pihak, baik berupa material, spritual^

informasi, maupun dari segi admjnstrasi baik secara Iangsung maupun tidak

langsung. Oleh karena itu pcnulis mcngucapkan terirnakasiir kepada :

l. Bapak Prot. Dr. Dadang Ramdan. M.Eng. N4sc", Selaku Rcktol Universitas

Medan Area

2. Ibu Drs.Grace Yuswita Harahap. ST.MT selaku Dekan Fakultas Teknik

Universitas Medan Area.

3. Bapak Yudi Daeng Polervangi" ST.MT selaku Ketua Program Studi Teknik

Industri.

4. Ibu Yuana Devika,ST.MT selaku dosen Pembinrt:ing I

5. Bapak Chalis Fajri Hasibuha,. ST.MSc selaku l)osen Pembimbing It

6. Bapak Teguh Dwi Cahyo. Amd.Kom, selak-u Manager Cv.Srika Bersama.

7. Bapak Margono, S'l-, selaku kepala produksi yang telah banyak membantu dan

rnembitnbing karni untuk mengetahuilrnemahatni proses pengo lahan sedotan.
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L Kedua orang tua yang tak henti hentinya memberikan clukungan baik m,.,r.,

rlrauplrn nrateri.

Penulis nrenyadari bahwa laporan ini belum serilpurna sebagai nrarra vans

diharapkan dibelbagai bagian mungkin terdapat kekurangan baik dalarl materi

maupun penvajiannya. Oleh sebab itu penulis mengharapkan kritik dan saran 1,anu

sitatnya menrbangun dari penrbaca sebagai bahan masukkan demi kesempurnaan

penulisan laporan ini.

Akhir kata, penulis tnengucapkan terimakasih kepada selnua pihak yang telah

banyak membantu semoga laporan hasil ke{a praktek ini dapat bermanfhat bagi

kita semua,

Medan, 16 juli 2020

Penulis

LE,NNITA PURBA

UNIVERSITAS MEDAN AREA
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BAB I

PENDAI{ULUAN

l.l. Latar Belakang Kerja Praktek

Mahasisrva diharapkan yang mengikuti kerla praktek ini diharapkan mampu

untuk mengidentifikasr perrnasalahan yang terjadi pada sebuah perusahaan dengan

trerbagai pendekatan yang sesuai dengan ilrnu teon yang sudah didapat selama

perkuliahan. Selain itu dengan adan-va kerja praktek ini diharapkan marlpu

menciptakan hutrungan yang positif antara mahasisrva. universitas clan perusahaan

yang bersangkutan. Hubungan yang baik ini pun dapat dirnungkinkan dilanjutkan

antara mahasiswa dengan pemsahaan yang bersangkutan setelah rnahasislva

tersebut menyelesaikan pendidikannya. Maka dari itu berdasarkan berbagai

pcrtinrtrangan yallg tclah dikenrukakan di atas. prograrn rnata kuliah ke{a praktck

adalah suatu hal yang cukup pcnting untuk dilakukan sctiap mahasiswa agar

mcnunjang pengctahuan dan pengalaman kerja yang drbutuhkan daiam dunia kerja

yatrg akiln dihailapi di rnasa ini.

Adapun perusahaan yang dipilih sebiigai tcmpat kcrja praktck ini adalah di

L-V.Stika Bcrsama , yang bcrgerak clibidang produksi sedotan prlastic untuk

minuman irri tcrlctak di Jl. Kelambir V, Ganrunia Psr.IV, Tanjung Gusta Medan

tlclvctia. Setelah mengkouiir-nrasi masalah dalam proscs trlcmbuafan sedotan dari

huh sampai hilir dengau manaser CV.Suka Bersama, kareua tranyaknya masalalr

dalam proses produksi yang niembuat serirlg terjadi produk gagal, breakdown dan

pemsahaan nrengalami kerugian rn aktu dan materi sehingga harus segera

diperbaiki. Ada beberapa masalah dalam proses produksi seperti banyaknya 1;rodr:k

c

UNIVERSITAS MEDAN AREA



:

gagaldan l<erusakan pada mesin peleburan. kelebihan kapasitas produksr silini:=

tali [relting mesin peleburan mengalami loses, sering terjadinya reject \ang i

akibatkan kerusakatr pada ntesin pelnotong yang berdampak terganggurlv& proSi..!

pr:oclnksi sehingga para karyalvan harus nlenunggu untuk berkerja.

Saya rnahasiswa yang akan nielakukan keria praktek disarankan oleh pihak

manajemen CV.Suka Bersama untuk urembantu mereka mencari sohisi untuk

nremaksimalkan kualitas produk sedotan plastic yang sering rnengalanri rijek t

produk gagal ). Dan disini saya mengarnbiljudul pengendalian kualitas dengan sqc

untuk meminimalkan produk gagal clari sedotar plastic sehingga saya dapat

membantu perusahaan merninirnalkan kerugian dari produk gagal.

1.2. Tujuan Kerja Praktek

Pelaksanaan Kerja Praktek pada Program Studi Teknik Industri, Fakultas

Teknik, Universitas Medan Area, mem:iliki tujuan sebagai berikut:

L Menerapkan pengetahuan rnata kuliah ke dalar-rr pengalaman nyata.

2. Mengetahui perbedaarl antara penerapan teori dan pengalarnan kerja

nyata yang sesungguhnya.

3" Menyelesaikan salah satu tugas pada kurrkulnm yang ada pada Fakultas

Teknik, Program Studi Tcknik Industri Univcrsitas Medan Area.

4. Mengenal dan memahami keadaan di lapangan sccara langsung.

khususnya di bagian produksi.

5. Menrahami dan dapat menggarnbarkan struktur masukan-masukan

proscs produksi dipabrik bcrsangkutan yang nreliputi:

a. Bahatr-bahan utama maupun baharr-bahan pcnunjang dalarn

produksi.

[]
I
E

I
I

E

i
I

i

I

I

I

I

I
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b. Struktur tenaga kerja baik ditinjau dari jenis dan tingkat keurarnpuar

6. Sebagai dasar bagi penyusunan laporan kerja praktek.

I.3. Nlanfaat Kerja Praktek

Adaputr tnanfhat vang diharapkan dalarn kegiatan kerja praktek ini adalah:

i. Manfaat bagi rlahasisw-a sendiri anrara lain sebagai l:erilart :

a. Dapat rneneaplikasikan teori-teori vans diperoleh pada saat nrengikuti

perkuliahan dengan pr:aktek lapangan.

b. ['Iahasiswa dapat mengenalkan dan mernbiasakan diri terhadap

suasana kerja sebenarnya seiringga dapat melnbangrin etos kerja vang

baik, serta sehagai upaya untuk rnemperluas cakrawala wawasan

kerja.

2. Manfaat bagi perguruan ringgi anrara lain sebagai berikur :

a. Dapar men_jalin ke{a sama yang baik antara perusahaan dengan

Progratn Studi Teknik Indusmi Faklitas Teknik Universitas Medan

Area.

b. FroE am Studi Teknik Industri dapat lebih dikenal sccara luas sebagai

forum displin ilmu terapan yang sangat bcrmantaat bagiperusahaan.

3. Manfaat bagipcrusahaan antiua lain scbagai bcrikut :

Hasil kcrja praktek dapat dijadikan scbagai bahan masukan dalam

mengorcksikenrbali sistem kerja vang ada di CV.SUK-{ RERSAMA

Dapat mengetahui perkembangan ilmu pcngetahuarl yang ada di

pergur-Lralr tinggi khususnya Prograrn Studi l-cknik lndustri sehirrqga

rnenjacii tolok ukur bagi pcmsahaan untuk pengcmbangan kcdcpan.

a.

b"

i

c
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c. Sebagai wadah bagi pemsahaan untuk rnenciptakan citra \an! po:r..:

bagi masyarakat.

1.4. Ruang Lingkup Kerja Praktek

Adapun ruang lingkup kerja praktek adalah sebagai berikLrt :

1. Setiap nuhasisw-a yang telah rnernemrhi persyaratan harus melakr"rkan

kerja praktek pada perusahaan penrerintah atau su,asta.

2. Kerja praktek dilakukan pada CV. Suka Bersama yang rerletak Jl.

Kelambir V, Garmunia Psr.iV, Tanjung Gusta Medan Helvetia dan

bergerak di bidang Produksi Sedotan nrinurnan.

3. Kerja praktek ini meliputi bidang-bidang -vang berkaitan dengan disiplin

iln"ru Teknik industri, antara lain :

a. Ruang lingkup hidang usaha

b. Organisasi dan nranajemen

c. Teknologi

d. Proses perawatan

4. Kerja praktek ini hams rne rniliki sifat-sifat scbagai trerikut :

a. Latihan kerja yang displin dan bcrtanggungjarvab terhadap pekerjaan.

serta dengan para pekerja dalamperusahaan yang bersangkutan.

tr. Me ngajukan usuian-usulan pcrbaikan scpcrlunya dari sistem kerja atau

proscs yang sclanjutnva dimuat dalam berupa laporan.

1.5. Metodologi Kcrja Praktek

Proscdur yang dilaksanakan dalam kcrja praktek incliputi kegiatan-kcgiatan

sebargai berikut:

1. Tahap persierpan.
e
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Yaitu mempersiapkan hal-hal

penelitian arrtara lairr :

penting untuk ^eg1ri.::

a. Pemilihan perusalraan tempat kerja praktek.

b. Pengenalan perusahaan baik rnelalui secara langsung ke telrpat

perusahaan atapun melalui internet.

c" Permohonan kerja praktek kepada progl'am Studi Teknik Industri

dan perusahaan.

d. Konsultasi dengan koordinator kerja praktek dan dosen

pembimbing.

e. Penyusunan laporan.

f. Penga-jr"ran proposal kepada ketua progranr Studi Teknik industri clan

perusahaan.

g. Scnrinar proposal.

Tahap orieniasi

Mcrnpelajari buku-bulru karya ilmiah, jurnal. majalah. dan referensi

lainnya yane bcrhubungan dctrgan masalah yanr: dihadapi perusaliaan.

Peninjauan lapangan.

Ir,{elihat cara dan tnetode kerja dari perusahaan sekaligus rtrempelajari

aliran bahan dan wawacara langsung dengan karvawan dan pimpinan

perusahaan.

Pengunrpulan data

Pengurlpulan data uutuk tugas khusus dan data-data yang berhubungan

dengan judul proposa[.

Analisis dan cvaluasi

yang

_1,

5.

c
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Data yang diperoleh/dikurnpullian, dianalisis dan dievaluasi deng.li-,

mengunakan rnetode yang telah ditetapkan.

6. Ivlernbuat dra{t Iaporan kerja praktek

Peirulisan dralt kerja praktek dibuat sehubungan dengan data yang

diperoleh dari perusahaan.

7. ,{sisterrsi

Drali laporan kerja praktek diasistensi pada dosen pernbirlbing dan

perusahaan.

8. Penulisan laporan kerja praklek

Draf Laporan kerja praktek yang telah diasistensi diketik rapi dan

dijilid.

1.6. Metude Pengumpulan Data dan In{brmasi

Llntuk kclancaran kerja praktek diperusahaan, maka pcrlu dilakLrkan

pengumpulan data yang telah diperoleh scsuai dcngan yan-e diinginkan dan kerja

praktek selesai tcpat waktunl'a. Data-data yang telair dipcroleh rlari perusahaan

tlapat dikumpulkan dengan cara sebagai bcrikut :

1. Pengamatan langsung dilapangan terhadair objck pcnclitian.

2- Melihat laproran administrasi scrta catatan-catatan pemsahaan yang

bcr hubungan derrgan clata-data yang dibutuhkan.

3. IV{clal<ukan wawancara dcngan pihak yang dapat memberikan

inflrrrnasi yang diperlukan untuk menuniang pembahasan masalah di

lingkungan objek penelitian tersebut.

c
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1.7. SistematisPenulisan

Laporan kerja prraktek ini dengan sistemafika sebagai berikut ;

BAB I

BAB II

BAB III

BAB TV

PENDATTULUAI{

Menguraikan latar belakang. tr,tjuan kerja praktek, manfhat ke{a

praktek, batasan rnasalah, taliapan kerja praktek, waktu diin ter-npat

pelaksanaan dan sistematis penulisan.

GAMBARAN UM UM PERUSAHAAN

Menguraikan sejarah singkat perusahaan, ruang lingkup bidang

usaha, Iokasi perusahaan, daerah penrasaran, orgar:isasi dan

manajemen. pembagian tugas dan tanggung jawalr, jutnlah ienasa

kerja danjam keda.

PROSES PRODUKSI

Mcnguraitan tentanq uraian prosr-s ploduksi clan terknologi yang

digunakan Lurtuk pl'oscs produksr dari arval sanrpai akhir pernbuatan

scdotan plastic.

TUGAS KHUSI"]S

Bab ini berisi pembahasan dan

kcsclamatan kcrja yang diterapkan"

"Analisis Pcngcndalian Kualitas

Statistical Quality Conrrol (SQC)

Gagalpada Sedotan "

KESIMPULAN DANI SARAN

Menguraikan tentang kesimpulan

mctode-mctodc keschalan clan

dengan Mcngglnakan Metoilc

unruk Mcminimurnkan Produk

dari pembahasan laporan kerja

BAB V

pr:aktek di CV. Sul<a Bersanta serta saran-saran bagr perusahaan.

s
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BAB I1

SEJARAH UN{U M PERTISAHAAN

2. 1. Sejarah Perusahaan

CV.Suka Bersama yang bergerak dalam bidang sedotan minltnlatt rartu

terbuat dari piastic PP. CV.Suka BersarnaDidirikan Parla Tahun 2003. CV.Strka

Bersarnaterletak di Jl. Kelarnbir V, Gannunia Psr.lV, Tanjurg Gusta N{edan

Helvetia.C\r.Suka Bersama rnemiliki *30 peker-ia dengan 4 liui dengan kapasitas

produksi sebanyak 40 Goni sedotalr,hari'

Hasil produksi perusahaan ini disebarkan dalarn maupull ltmr kota Medan.

Pekan barLr, l-ringga daerah Pttlatt Jawa. Hal ini membuktikan bahwa produk yang

dihasilkan oleh per-usahaan rni rnemiliki kuaiitas -v-ang sesuai dengan standart-

2.2. Ruang Lingkung Bidang Usaha

cv"suka Bersama adalah perusalman yang bergerak dalafr bidang

produksi sedotan berbahan Plastic PF.

2.3. Lokasi Perusahaan

cv.suka Bersama terletakJl" Kelambir v, Gannutda Psr'iv, Ta[jung

Grlsta.

Kecam atan lvledan l-ielveti a, S um atera U tar a 20 12 4'

II- I
e
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a:rat.-,_: ..r, -.F,,r.:*i.rr,\i.:b..rirrr--+- *fllq@ryTry+tl1ild r"i.r..!

,i' ir'

Gambar 2.1. Lokasi Pabrik Cv.Suka Bersarna

yang daerahnya di

dalam maupun luar kota

6i1:-.. 
r

Gambar 2.2 Peta Fatlrik

2,4.'l'empat Pernasaran

CV.Suka Bersama merupakanperusahaan

dalamindonesia. Daerah pemasarannya antara lain di

medan, pekan baru, hingga daerah pulau jawa.

s
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2.5. Organisasi Dan Manajemen

2,5.1. Struktur Organisasi

CV.Suka Bersama nremiliki bentuk organisasi yaitu fungsional. Benruk arau

hubungan garis ditunjukkan dengan adanya spesialisasi atau pembagian ruga-i

setiap unit organisasi (departemen) sehingga pelimpahan wewenang dari pirnpinan

dalam bidang pekerjaan tefientu dapat langsung dilimpah kan kepada deparlemen

yang rnanangani peker-iaar: terselrut. Ma"mpu atau tidaktrya perusahaan daiam

uremajukan usahanya tergantung kepada karyawan dalam memenuhi tanggung

jar,vabnya sebagai salah satu actor produksi yang nrernpengaruhi kinerja

pemsahaan. Setiap karyawan yang bekerja di CV.Suka Bersarna harus memiliki

keterampilan, pemahaman, kesadaran, jadu.al, dan target untul< setiap pekerjaan

yang diberikan oleh atasannya. Dapat diiihat pada gan-rbar beril<ut:

Gamtrar 2.3. Struktur Organisasi CV. Suka Bersama
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2.5.2. Pemtragian Tugas f)an Tanggung Jawab

Struktur organisasi menunjuk kan adanya pembagian kerja dan rlenun.;.ri.,

kan bagaimana fungsi-fungsi atau kegiatan*kegiatan yang bert-reda-beda rersebu:

saling di integrasikan (koordinasi). Dalarn menjalankan aktivitas sehari - liari pada

suatu organisasi dibutuhkan personil-personil untuk menduduki jabatan tcrtenru

yang mampu menjalan kan rvewenang dan tanggung jawab yang di hebankan scsuai

dcngan jabatan tcrsebut. Ulaian tanggung jawab dan we\.vcnans untuk

masingnusing jabalan pada CV" Suka Bersama atlalah sebagai berikut:

L Manager

Manajer adalah seorang pcngawai disuatu pcrusahan yang bertugas

metigkoordinasi berbagai kcgiatan dari para perigarvai perusahan.

a. Tanggung Jarvab

I ) Mcmbangun darr mengkomunikasikan kebijakan nlutu dalarn

pemsahaan.

2) IVlemastil<an irnplenrentasi kebijakarl mutu dengan sumber daya yang

terbatas dalanr perusahaan.

3) IVlemelihara hubungarr traik dengan pelanggan

4) Mengelola dan lnengembangktrn bisnis perusahaan

5 ) Memirnpin dan nrengkoordinasi kegiatan barvahan nya sesuai dengan

di visi rnasing-nrasing : operasional dan non operasional, dalam

melaksanakan kebijakan nrutu pemsahaan.

b. Wew'enang

l.) Mengevaluasi hasil kegiatan bawahannya
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2) Menetap kan apakah kebijakan mutu perusahaan telal.r drlaksan;\::

jika tidak harus diputuskan tindakan perbaikan yang diperlukan.

Ass. Manager

Seorang Asisten Manajer umumnya membantu ntanajer rnen-jag;r

perusahaan atau took tetap berjalan dengan lancer dengan mengatlrbil

beberapa tugas nranajerial, seperti mengaw'asi karyau'an atau menyediakan

layanan pelanggan.

a. Tanggung Jarvab

I ) Mernbantu Manager menrbangun dan mengkomunikasikan

kebijakan nutu perusahaan kepada depafiemen operasional atau

non*operasional

2) Mernastikan pelaksanaan sistem nranajenren lnutu yang efektif pada

dcpafi entcn opcrasional dan non-opet'asional

3) Mcmirtrpin dap mengkoordiriasikan kegiatan depanemcn

operasional untuk mclaksanakan kebijakan mutu pcmsahaap

b. Wewenang

I ) Menentukan tindakan perbail<arr yang clipcrlukan bila tcrjadi

penyimpangan sistem pada rlcpartcmefl opcrasional atau pun llon

operasional.

2) Meugevaluasi hasil kc{a deparlelnen -vang dipimpinann,Ya'

Supervisor Keuangan

Supervisor Finance acialah seseorang yatlg befiugas meugawasi datt

sllpervise posisi dibawahnya di bagaian fjnance yang bertanggung jarvab atas

kelancaran proses kinerja finance di perusahan.UNIVERSITAS MEDAN AREA



a. Tanggung Jar.vab

l) Menganalisa laporan keuangan

2) Membuat anggaran biaya dan laporan hutang-piutang

3) Memastikan selnua pembayaran yang dilakukan benar-benar dapat

dipertanggung jarvabkan

b. Wewenan-g

I ) Meneritra atau menolak tagihan pentbayaran berdasarkarl

ke len gkap an administrasi dan kebenaran transak s i.

7) Menetapkan prosedur pernbukuan keuatlgan yang akan digunakan.

4. Accotutting

.4ctottntin,g adalah pengukuran, penjabaran. atau petnberian kepastian

rnengentri infirnnasi yang akan rnenrtrantu tnanajer. investor. otoritas paiak

dan pembuat keputusan lain untnk rncrlbuat alokasi sumher daya keputusan

di dalarn pcrusahan, organisasi non-profil. Dan lcmharrga pemcrinta.

a, .langgung Jau,ab

I) Mengirput data transaksi kcuangan dan stock.

2) I\{cmeriksa tagihan hutangliutang scrta nrcuga-iukan pembayaran

hutang perusahann yang sudah jatuh tempo

3) txcnyanrpaikan laporatt keuangatr yang di in1;ut

b. Wewcnang

i) Meminta kelengkapan adnrinistrasi atas pembayararl yang telah

dilakukan bila diperlukan.

7) I\{engajukan pembayaran htttatlg piutang perusahaan yang janrh

tetnPo.UNIVERSITAS MEDAN AREA
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Supervisor Hurnan Resources

Tugasnya biasanya adalah untuk memberikan binibingan, nanllrn dai;r::

intenral dunia dapartemerr HRD.

a. Tanggung Jarvab

1) Menyeleksi dan rnenerima karryawan baru yang sesuai dengan

kualil.rkasijabatan yang akan di isi

2) Melaksanakan trainilg untuk karyalvan baru maupun yang sudah

ada sesuai dengan permintaan atasan yang bersangkutan

3) Menyimpan data karryawan dan pelatiiran yang per-nah dilaksanakan

4) Men:rastikan peraturan perlerintah telttan-q ketenaga kerjaan

benarbenar diterapkan

tr. Wewenang

l) Mcmberikan instruksi kcpada bar.l,ahannya tentang pekerjaan dan

halhal yang harus dipct'hatrkan dalam me laksanakan pckerjaannya

2) Mcmberikatr peringatan kcpada karyawan yang tidak tlisiplirr dalam

n relakukan pekerjaannya

6. HRD Administrator

Bertugas mempcl"siapkan proses pcnyeleksian tcnaga kerja dalanr perusahan

dari ar.val sanrpai akhir yang rneliputi faktor internal dan ekstcrnal.

a. Tanggung Jawab

I)Membantu Superwisor Human Resource untuk utrsan administrasi

2) Menyirnpan data karyawan

3) Menghitung upah karyawan

h- WervenangUNIVERSITAS MEDAN AREA



1) Merneriksa kehadiran karyawan

7. Supervisor Prcduction

a. Tanggung Jawab

l) N,tengkontrol seltimh jalan nya produksi

2) Mengatur rnutu produksi

b. Wervenang

I ) Mernberikan intruksi kebawahan untuk jalannya produksi dengan

baik

2) Mernberi dan mengatur jadwalproduksi

L Kepala Shill

Kepala shift adalah yang rnengawas lanssung pekerja sapaya mencapai

target yang diinginkan perusahan.

a. Tanguung Jarvab

1) Mengkontrol pcrbagian prodr.rksi

2) Mongkontrol mutu produksi perbagian shifl

b. Wcwcnang

I ) Menrberikan intruksi kebawahan untuk jalannya procluksi dcngan

baik

9. Qualit.y Control Produr:tiotr

Bertugas rrrencliti produk dalr selanra proses produksi baik sebeiuni.

selama dan setelah proses produksi untuk nremperoleh standar kualitas vane

diperlukan.

a. Tanggung Jawab

3
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t) Menjaga kualitas sedoran rninurnan disetiap rnesin produksi yang

dijaganya

b. Wer,venang

l) Memeriksa semua proses produksi yang terlibat dalarn produksi

10. Supervisor Sorlasi Dan Packing

Merneriksa hasil produk Ian-s sudah siap dipacking,

a. Tanggun_s Jawab

1) Mengkontrol kualitas produk 1,ang akan di kemas-

2) Memastikan pelaksanaan pensofiiran berjalan baik.

b. Wewenang

1) Mengatur operator packing dan sortasi

2) Mengatur produk malla yang akan dikenras terlebih dahulu.

I l. Operator softasi danTtacking

Tugas utanra adalah mengernas harang hasil produksi agar siap di kirim /

dijual

a. Tangeung Jarvab

1) Mcmeriksa kcmbali sedotau tninuman rnen-egunakan conveycr dan

me mpacking scdotan yang sudah selesai dipcriksa.

b. Wcwcrrang

l) Mengatur pekerja bagian packing untuk memeriksa kernbal

setltltan nrinumlrn

12" Supervisor pcmasaran

Bertugas menrbantu perusahan dalan rnengidentiflkasi. mengemban-{kan-

dan menerapkan strategi terbaru untuk menjual produk.

c

;
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a. Tanggung Jar.vab

1) Mengendalikan jalannya penjualan produk.

2) Memasang strategi pemasaran.

b. Wewenang

I ) Memberikan intruksi penjualan yang bersaing.

2) Mernberi target penjualan kepada bawahan.

13. Leader pelnasaran

Perusahan atau bisnis yang merlguasai sebagian pasar untuk produkyang

relevan.

a. Tanggung Jarn'ab

l) Mernasar*an produk dengan metnberikan strategi kepada bawahan'

l) l\4embantu sales untuk nreurasarkan produk untuk mencapai

target.

b, Weu,cnang

1) Mernberikan intrtrksikepada sales .

2) Mer:cntukan lokasi pertjualan.

14. Sales

Yang berakitivitas mcnjualproduk atau jasa.

a. Tarrggung Jawalr

1) Memasarkan produk uutuk tncucapai target.

b. Wewenang

I ) Menrberikan kebijakan - kebijakan atas gagasan penjualan
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15. Kepala maintenance

Sebuah professional yang bertanggung jawab untuk mengoordinasikan dan

mengawasi pekerjaan karyawan teknis selama pemeliharaan rutin frsilitas dan

peralatan perusahan.

a.Tanggung Jawab

1) Mengkontrol seluruh mesin perusahaaan

2) Melakukan penjadwalan pemeriksaaarl

b.Wewenang

1) Memberikan penjdwalan .kepada bewahan.

2) Melakukan perawatan secara berkala pada seluruh mesin perusahaan.

1 6. Operator maintenance

Befiugas mempeliharan mesin atau kendala yang tidak mendukung

produksi.

a. Tanggung Jawab

1) Melakukan perbaikan dan perbaikan mesin secara berkala.

b. Wewenang

1) Melimpahkan sebagian tugasnya kepada bawahanya sesuai dengan

ketentuan yang berlaku .

2) Menilai dan menetapkan promosi, degradasi, dan ahli tugas operator.

2.6. Yisi dan Misi Pertsahaan

2.6.1. Yisi Perusahaan

Menjadi perusahaan Sedotan Plastik yang dapat menjadi pilar bagi

perusahaan lain.

q
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2.6.2.Misi Perusahaan

t. lv{enghasilkan produk-produk berkualitas dengan memaksimalkan nrla;

tambah melalui praktek-praktek industri terbaik dan operasional yang uncnii

2. fulengoptimalkan sunber daya dengan meilgutamakan keberlan3utall.

keselarnatan ke{a dan kelestarian lingkungal

3. N.4eningkatkan kompetensi dan kesejahtelaan karyar.van sefia kenrandinan

masvarakat dr sekrtat rvilayah operasi

4. l\{engernbargkan kreativitas pengelolalian plastic ranahl ingkungan.

2.7. Logo Perusahaan

Pada umutnnya setiap perusahaan rnemiliki logo pemsahaan, sebab logo

merupakm suatu larnbing atau tanda yang penting artinl,'a bagi perusahaan karena

logo dapat rnenunjukkan identitas perusahaan. Berikut ini adalah logo yang

dimiliki oleh CV. Srrtria Bersama.

Gambar 2.4. l.ogo Perusahaan CV.Suka Bersama

2.11. Tenaga Kerja dan Jam kerja

Tenaga kerja yarig diniiliki Cv.Suka Bersama saat ini jumlahnya +30 tenaga

kerja yang dikelornpokkan dalam beberapa bagianya itu bagian produksi 1,ang

nenggunakan 2 shift dan bagian sortasi rnenggunakan 1 shift, packing

sEDOIAN Pl.Asrrf,

q
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menggunakan 1 shift, operasi yang terjadi di CV.Suka Bersamaberlangsung 24fu

psnuh tenaga kerja secara umum bekerja 40 jam/minggu.

Table 2.1. Kriteria Pekerja

JenisKelarnin Laki-laki Perempuan

Umur-

l8-28

29-39

40-60

Pendidikan

Jumlah Pekcrja

l8

4

1

SMAiSMK

Jumlah Pckerja

7

Sl\,{A,'SN'{K

CV. Suka Bcrsama mengclornpokkan rvaktu kerja karyawatr menjadi 2 shift, yaitu.

a. Shift 1 :Pukul08.00 srd i7.00 WIB

b. Shift 2 :Pulcul 17.00 sid 23.59 WIB

c. Kantor :Pukul 08.00 s/d 17.00 WiB

':1. 
Sortasi :Pulorl08.00 s/d 17.00 WIB

2.9. Fasilitas Tanrbahan

F-asilitas-fasilitas lain yang nrendukung keselamatan kerja dan kesejahteraan

karyawan juga disediakan oleh CV.Suka Bersama. Hal ini dilakukan untuk

nrenrperoleh surnber daya manusia yang berkualitas dan memiliki kinerja yang

tinggi CV.Suka Bersama fasilitas-fasilitas -vang dibutuhkan oleh segenap karyawatt

sebagai berikut :

l. Petrtberian tunjangan hari raya.

2. Mendaltar kerjake JAMSOSTEK dan asuransi lainnya.

a
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BAB III
PROSES PORDTTKSI

Pengolatran sedotan plastik di CV. Sukzr Bersalna rlrenggunakan bahan baku

dari pihak luar, karena perusahaan CV. Suka Bersama tidak memiliki lahan sendiri

rrntuk mcmprodr,iksi bahan baku scncliri" Penggambilan diambil dari dalam maupun di

luar kota Medan. Dldalam kota biasanya didapat dari bahan sisa (reject) pabrik dengan

menghubungi pihak perusahaan melalu via telpon. nraupun sebaliknya pihak

perusahaan akan tlenanyakan langsung kctcrsediaan bahan baku kcpada prhak

penyedia yang ada di kota Medan. Di luar kota dipasok da:'i penggepul di Siantar yang

telah bekerjasan'ra dengan perusahaan dan di kiritn latrsung.

Pembuatarr sedotan plastik dari bahan plastik lenis Polipropilena ( PI' ),

pigrncnl/pewanla, dan pcnarnbahan beberapa bahan lain dcngan proscrtase kecil 1

Copolirner, dll t. Meliputi proses pencacahan. pencucian. pengeringan, peleburan,

pencetakan vang disesuaikan dengan kondisi peralatan dan mesin yang ada. Pro.ses

pcngeringgan bahan baku yang ili cuci selama 3 hari dengan mcnggandalkan sinar

matahari. Proses peleburan mesin terlebih dahulu dipanaskan dengan suhu 250'C yang

diatur dari setiap tenro control, dau pemanasan di bagian kepala mesin broker induk

rlan anak clcngan bantuan tabung gas sclatna 35 mcnit.

Sedotan plastik yang dihasrlkan telah memenuhi Standar Nasional Inclonesia.

dengan sedotan plastik steril dan sekaiipakai Lrntuk ke'oaikan kesehatatr.

IIt-l- c

;
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Stasiun proses pengoiahat sedr-rtan plastik tidak memerlukan stasiun pcndukuns j.r:

semuanya tetmasuk kedalam stasiun utama.diantaranya sebagai bcrikut :

l. Stasiun pencrintaan Polipropilena ( PP )

2. Stasiulr pcncacahan

3. Stasiun pencucian

4. Stasiun peugct'iugau

5. Stasiun produksi

6. Stasiutt packaging

3.1. Bahan Baku Utama

Dalaln proses produksi ada beberapa bahan baku rang tanpa bahan baku ini

atau kekurangan salah satu Lralian traku akan nren,qanggu proses produksi bahkan

sampai hatus stop produksi

3.1.1, Polipropilena ( PP )

Setragaimana kita tzrhu Palipropilerua ( PP ) adalah bahan utarna karena sebagai

pensntu dalam produksi se.dotan plastik. Polipropilerla atau poiipropena (PF) adalah

sebuah polimer tcrmo-plastik yang dibuai oleh industri kimia dan digunakan dalam

berbagai aplikasi, diantaranl'a pengerllasarr. tekstil (contohnya tali, pakaian dalatrr

lenral, dan karpet). alat tulis. berbagai tipe wadah terpakaikan ulang seda bagian

plastik, perlengkapan labolatoriurnl pcngcras suara. komponen otoniotit. botol sustt,

sedotan dan uang kefias polilner. Polinrer adisi yang terbuat dari propilella lllononler.

pernrukaannya tidak nila sefta memiliki silht resistiur yang tidak biasa terhadap

a
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keban-v-akan pelarut kimia, basa dan asam. Poliprr:pena biasanva didaur-';.a:.-

dan sirnhol claur ulangnya adaialr non].or "5".

Gamhar 3"L Sinrbol Daur Lilang

Polipr1pilena nremiliki titik lebur -160 "C (310 "F). sebagaimana ,vang

ditentukarr Dif/brential Sconning Culoriruetrs' (DSC). NIFR t,\'Iell F-low Rate) fllaupun

MFI lhtelt Floy, Inde-r) r'rrerupakan suatu indikasi berat molekulnya PP sefia

menentrikan seberapa mndalurya Lrahau nreirtah yang meleleh akan mengalir saat

pengolahan berlangsung. N{FR PP yang lebih tinggi akau triengisi cetakan plastic

dengan letrih mudah selama berlangsungnya proses pr:oduksi pencetakan suntil<

rnaupun tinp. Tapi ketika ams leleh (ivtelt Flow\ meltingkat. marka btberal:a silat fisik.

sepcrti kuat dampak. akan lnenurLln. Ada tiga tipe umumnya PP: homapolimer.

rmtdrtn copoll'nrcr dan impact crsltol.vner atau kopolinrer blok. Cclmonotrier yang

digulakan adalah etena. Karet etena-propilena yang ditarnbahkan ke liomopolinrer

PP meningkatkan kuat dantpak suhu rcndahnva. Monotner etena berpolimer acak

yang ditambahkan ke hornopolirner PP rnenurunkan kristalinitas polirner: dan

membuat polimer iebih tembus pandaug-

&
PP
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3.2. BahanTambahan

Dalam proscs produksr ada beberapa bahan tarnbahan yarlg tanpa bahan tarrLraharr

ini atau kekurangan salah satu bahan baku akan menganggu proses produksi ),ang

rnengakibatkan rusaknya sedoran yang dapat menimbulkan rejec.t"

3.2.1. Pewarna Plastik (Pigment)

Pigment bahan baku untuk pcrr.'arnaan Polipropilena bcrbcntuk sepcrti pakan

ikan dan keras dimasukan kedalam tabung peleburan secara bertahap sedikit denri

sedikit. Pigment nrerniliki banyak variarr warna sehingga dalam produksi terlebih

dahulu ditcntukan warla yang diingikan.

3.2.2. Air

Air rrterupakan bahan Lltaura )'ang sangat penting dalarn produksi ini dirnana

digunakan untuk mendinginkan sekaligus merl_qeraskan sedotan yang dicetak dari

mesin pelcburarr.

Air yang digunal<an mempakan air tawar yang dialirkan langsung rleialui pipa

penampungan tlettuju talang air. Penggantian air dilakukal darlam sekali proses

ptoduksi dilakukan, hal ini bertujuan untuk mendapatkan pendinsinan yang optimal.

3.3. Bahan Pcnolong

Dalarn proses produksr ada beberapa bahan pendukung yang tanpa bahan

pendr;kung tidak terlalu berpengaruh terhadap sedotan hanya berdampak sedikit

.{
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3.3"I. Batu Relerang

Batn belerang rnerupakan satu-satunya bahan penolong dictalanr

sedotan ini, digunakan untuk nrenetrah'sirkan air'. Penetralisiran ini

tidak mencapai titik panas terlalu tinggi dari pr.lebur-an bahan baku.

produksi

agar air

3.4. AIat

Dalam proses produksi alat sangat peniing untuk menunjang prorluksi yang

dikcr.iakan dengan kcakuratan dan efisiensi yang lcbih Lraik. dianraranya scbagai

be,rikut:

L Gunting

2. Sekop

3. Besi penl,orong bahan

4. Gas pemanas kepala nresin

5. Talang air

6. Saringan

3.5" Stasiun Produksi

3.5.1. Stasiun Penerimaan Polipropilena (PP )

Pada stasiun inr bahan l'raku yang datang terlebih dahulu dilakukan penyorriran

dan pernilahan untuk rrcndapatkan kualitas yang tcrbaik. Bahan yallg datang bclnm

scutnhnya bersih, sebagian tnasih terdal'rat sarnpah dari sisa produk ref ect atval.

q
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Gambar 3.1. Stasiun Fenerimaan Folipropilena ( PP )

3.5.2. StasiunPencacahan

Pada stasiun ini bahan yang telah dipilih dari stasiur-r penerimaan dibarva unruk

lanjut ketahap pencacahan^ Bahan yang dicacah sLrdah diatur ukurannya dengan

menggunakan nresin peutotong(cutting ).

Gambar 3.2. Mesin Pencacah

3.5.3. Stasiun Pencucian

Pacla proses ini bahan y,ang telah Ul.or3[/potang akan jatuh kedaianr bak

penampungan ait' untuk dilakukan pcncucian. Pencucian dilakukan selarna 15 rnenit

hingga bahan benar-benar besih dengan mengsullakan air biasa. Selanjutnya bahan

yang ielah dicuci di tiriskan menggunakan sariirgan untuk ianjut ketahap t'rerikutnl'a.

q
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Garubar 3.3. Bak Peneucian

3.5.4. Stasiun Pengeringgan

Setelah melalui tahap pencucian, bahan dibawa untuk dilakukan pengeringan

rnenggunakan mesin pengering. Balun ditnasukau kedalanr nresin pengering dengan

memakan rvaktu selama -30 Menit. Bairau yan-u telah dilakukan pengeringan kemudian

dimasukkan kedalanr karung goniyang telah discctiakan.

3.4 Stasiun Fengeringan

3.5.5. Stasiun Protluksi

Pada tahap ini bahan yang tclah dikeringkan dibawa menuju mesin broker indr-rk

untuk dilakukan peleburan dengan suhu f 50"C. Pencampuran pigment dilakukan pada

saat balran dimasukkan kedalam panggung mesin broker induk^ Bahan yang telah

dilebur akan turun menuju mangkuk mcsin brokcr anak dengan penururlan pada suhu

150"C. Selanjutnya bahan dilakukan pencetakan dengan tiupan angin dari t-nesin
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kompresor yang sebelurnnya tekanan angfur nya sudah diatur. Bahan akan dita:ri ';:.:-.

melewati talang air yang discdiakan guna dilakukan pendinginan dan pcngr-rrsi::

sedotan yang masih rnemanjang (belurn terpotong). Kenrudian sedotan yang rir-:il:

memanjang masuk kedalam ruesin pemotongalr, mesin telah diatur ukurannya sesual

dcngan scdotan yang diinginkan. Sedotan yang telah terpotong dimasukan kedalarr

karung goni untuk Cilanjutkan kestasiun packaging.

a. Mesin Broker Induk

Ilroses pada mesin broker induk men:pakau proses awal peieburan, dirnana

Semua bahan baku , polipropilen, pigrren (peu'arna). dan beberapa bahan tanrbahan

laimya climasukan dalam mesin broker induk. Proses inijuga iliiakukan penyesuaian

standar diamcter. \!'arna, dan pan-janu straw. Seluruh produk hasil rncsin broker induk

yaitu straight strau,.

Gambar 3.5. Broker Induk

b. Mesin Broker Anak

Irrrises iniadalah proses lanjutan dari setelah peleburan, untuk straw yang
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akan di f'Iex atau dicetak pada straw. Kiu'ena ketebalan straw sangat kecil. proser lr,i

sangat rawan terjadinya rcject, yaitu hasil pcmbuatan ulir flex tictak scsuai standard.

atau adanya lubang sebagai akibat material strau, tidak kuat menerima tekan rroidinc

pecetakan.

Ganrbar 3.7. Broker Anak

Gambar 3.8. llesin Konrpresor Angin
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Gambar 3.9. Talang Air

c. Mesin Pemotong

Bentuk sedotan dipcr"olat{ tnelalui proses pentotongan

sehinga panjang sedotan bisa diatlrr pada mesin pentotottg ini.

lalu pres heatrirg.

Gambar 3.10. Nlesin Pemotong

3.5.6. StasiunPackaging

Prr:duk _vang telah jadi dibavr,a kestasiurt packaging untuk dilakukan

pengecekan kelayakan produk sesuai standar. Tahap selanjutnya dilakukari

I

1

i
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pembluigkrsali dan pemberian merek dengan cara lnanual. Per-usahaan menrprln\rii -l

merek yang bcrbeda dan sctiap mcrek mernpunyai bcrat serta krralitas yang berbccla

Setelah proses pembungkusar-r selesai dilakukan proses pengecekan kelayakan

pembungkusan sebelum produk dipasarkan.

3. I 1. Stasiun Packoging

s
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BAB IV

TUGAS KI{USUS

4.1 Pendahuluan

Tugas Khusus Merupakan tugas individu ketika berada di pabr:ik sedotan di CV.

Suka Bersama.

4.1.1 Judul

.'Analisis Pengendalian Kualitas dengan Mcnggunakan Nlctode Stotisticsl

Quatiy Control (SQC) Untuk Meminimurnkan Produk Gagal Di Pabrik Sedotan CV,

Suka Bersama "

4.1.2. Latar Belakan g Permasalah an

Kegiatatr pengendalian kualitas untuk meminimumkan procluk gagai yang

dilakukan oleh CV. Suka Bersarna untuk menghasilkan produk sedotan plastik

mengacu pada standar kualitas plastik -vang ditetapkan oleh pernbeli/pelanggan di

selumh Indonesia.

Salah satu cara untuk meminimumkan produk gagal ialah peneraptn clttulitr

cgnrol dengan peta kontrol (crnttrol c'harts). Fungsi penerapan quulitl, u,ntrol tersebut

adalah untuk melakukan pengendalian terhadap kualitas diu'i input au'al berul>a

tv-1
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penyelesaian bahan baku^ proses produlrsi , sanrpai kepada proses output barans -ie;

{finished goods). Dengan aclanya pcncrapan quolitl, cantrol maka perusahaan dapa.

rnelakukan efesiensi proses produk. khususnya dalarn industri pengolahan sedotan

plastik. Berdasarkan uraian dari latar belakang di atas, peneliti tertarik untuk

rncngadakan penclitian lebih lanjut mcngcnai masalah pel-rgeirdalian kualitas (quolitt

r:ontrol) dalarn hal pengelolahan plastik pp (poly propylene) yang ada di CV. Suka

Rersama. tintuk itu pada penelitian ini peneliti mengambil judu[ "Attalisis

Pengendalian Kualitas Dengan Metode Statisricol Quality Contt"ol (SQC) Untuk

Memininiutnkan Produk Gagal Di Pabrik sedotan plastik C\r. Suka Bersanla".

4.1.3. Perunru san Nlasalah

Berdasarkan latar belakang -v*ang telah disampaikan penulis. maka petumusau

rnasalah penelitian inr adalah sebagai benkut :

Apakah pengendalian kualitas pada bahan baku itu sangat Lrerpengaruli atau ada

masalah lain tentang proses produlcsi yang menyebabkan terjadinya procluk gagal yang

dilakukan olch CV. Suka Bersama Bagaimana implementasi menggunakan metode

Starisricsl Qualirlt Control (SQC).

4. l.4.Tujuan Penelitian

Berdasarkall r-Llmusan rnasalah yang ada. rnaka tttjuan dari penelitian ini adalah:

l. Untuk mengctal-rui proscs pengendaliau kualitas untuk meminirnumkan produk

gagal sedotan piastic yang dilakukan oleh CV. Suka Bersarna.

2. Untuk meminimunrkan produk gagal pada CV. Suka Bersama

3. Untuk meningkatkau produksi sedotan plastic pada CV. Suka bersama.
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4.1.5. Manfaat Penelitian

l. Bagi Mahasiswa.

Manrpu utenlperkava \\/A\\'asan dan mampu urengaplikasikan ilnru-ilmu

telah dipelajari dalam perkuliahan ke dalam ciunia nyata.

2. Bagi perusahaan.

Adapun manfaat penelitian bagi perusahaan yaitu :

yan-q

a. Memberikan infbrmasi kepada penisahaan Llntuk melakr,rkan peninjauan dalanr

mcnganalisi pengenclalian kualitas di dalam produksi..

b. Memberikan solusi dalarn masalalr banyak produk gagal .

c. Memberikan peningkatan jumlah produksi

3. Bagi Lerubaga,

Dengan adan,va penelrtian ini. diharapkan dapat rnenambah daliar referensi untnk

kegiatan penelitian-perielrtian yang berhubungan dengan sistem kerya yang baik.

4.l"6"Batasan Masalah dan Asumsi

Balasan pada penelitian ini adalah :

I. f)ata yang dianalisis dar:i 27 juli 2020 sampai 29 Agustus 2020

2, Tcmpat Penclitian dilakukan di CV. Suka Bcrsama

3. Pengolahan data menggunakan rnetode SQC 1'Statistical Qualitv (lontrol) dengan

pcta kendali ( conlrol chart )

4. Penelitihan di fbkuskan hanya pada pengendalian kualitas untuk mcminimumkan

produk gagal.

a

:'
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4.1.7. Asumsi

Asurnsi yang digunakan untuk membantu niernecahkan rnasalah persoalan yang ada

adalal-r sebagai berikr"rt :

a. Tida.k ada perubahan kor.rdisi kerja.

b. Data yang di ambiI scsuai shiti peneliti

4.2 Landasan Teori

4,2.1. Delinisi Kualitas

f)alam kehidupan sehari-lrari kata kua]rtas bukanlah hal vang baru di

dengar lagi. Kualitas adalalr suatll yang tidak dapat dipisahkan dari karakteristik^

derajat atau nilai dzu'i suatu keunggulan. Kualitas adalah rlcnecr-iakan dcnqan cara yang

henar dan tepat.

Pcrbaikan kualitas bcfiujuan untuk me ngcnrban-ukan pcndckatan guna

metnastikan bahrva barang dan jasa diproduksi unfuk menieriuhi kebutuhan- kebutuhan

pelatrggan dengan biaya serendah-rendahnya (Lesle-v Munro-Faure. Malcoim Murro-

Faure.1996).

Mcnurut Vincent Gaspcrz dalam jurnal (Johnson Saragih, Winnie

Septianie, Yuliana. 20li), kata kualitas rnerniliki banyah detjnisi yang berbeda. dan

benariasi dari yang konvensional sampai yang bersifat strategik. Halini disebabkan

karcna pengertian kualrtas dapat diterapkan pada berbagai bidang kehidupan. Dcfinisr

konvetrsional dzu'i kualitas biasanya menggalrbarkan karakteristik Lengsung dari suatu

produk seperti : performansi{perfornrurce), keandalan (reliabili4t), mudah dalanr

II
at
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penggunaalr (eas1, ,J lrse),estetika (esthetics), dan sebagainya. Sedangkatr secar;

strategik. menyatakan bahwa kualitas adalah segala sesuatu yang mampu nremenuhr

keinginan atan kebutuhan pelangg an (meeling the needs of'customers).

Menurut Fcigcnbaunnr .A,.\' 11992) kualitas nrerupakan keseluruhan gabungan

karakteristik produk dan jasa yan-{ meliputr ntarketing, enginearirug manufacture dan

fftoinlenunce melalui protluk atau jasa dalam pemakaian yang sesuai clengan harapatr

pelanggan. Dalarn pengcrtian pcngendalian rnntu terpadu, yang di-rlaksud dengan

kualitas meliputi :

l. Kualitas pr:oduk,Jasa yang dihasilkan perusaliaan.

2. Kualitas kegiatan kerja.

3. Kualitas biaya-biava yang terjadi dalam perusahaan.

4. Kualitas ketepatan waktu dan cara penyampaian barang.

5. keselamataru (Suf'et.yi) dan moral/semangat kerja setiap individu yang tcrlibat.

Menurut l{eidjrachrnan Ranupandojo dalam bukunya yang berjudul l)asar-

dasar Ekonomi Perusahaan. Ada beberapa prinsip mutu sepedi yang dianut di Jepang

adalah :

l. Mutu adalali ke;ruasan pernakai.

2. Mutu mencakup setiap jenis pekerjaan yang acla dalam perusahaan/organisasi.

3. Mutu adalah uftisau sctiap olang yarrg ada dalam perusahaarv'organisasi.

4. Peningkatan lnutu adalah pernecahan persoalan, karena itu setiap orang hanis

herpartisipasi dalam peurecahan permasalahan.

e

UNIVERSITAS MEDAN AREA



tv_5

Kualitas bukanlah hanya tanggung jarvab dari seseorarrg atau divisi tertentu

dalam suatu instansi (perusahaan) nrelainkan tanggung jawab sctiap orang yang ada

didalamnya. l'nisalnya bagran produksi. bagian pernasaran, bagan perakitan mesin

(rnekanik). bagian personalia. bahkarr pinrpinan 1'remsahaan jr.iga sangat berperan aktif

dalam menunjang kualitas suatu produk.

4.2.2" Pengendalian Kualitas

Pcngendalian mcrupakan kegiatan atau aktifitas yang sudah atau sedang

dilaksanakan dengan tujuan dapat berjalan sesuai dengan harapan. Pengendalian

merttpakan proses pengukuran kinerja. menrbantlingkan antara hasil sesungguhnya

dengan rcncana sei'ta mcngambil tinrJakan pcmbetulan yang diperlukan (Scherrncrhorn.

2003).

Pengendalian dalam istilah industri dapat diidentifikasikan sebagai suatu proses

untuk mendelegasikan tanggung jawab dan rvcrvenang untuk ke-eiatan manijemen

sambil tetap mcnggunakari cara-cara untuk mcnjamin hasil yang memuaskan

{'Feigenbaurn, 1992).

Pengendalian kualitas merupakan salah satu teknik yang perlu dilakukan rnuiai

dari sebelurn proses pr-oduksi berjalan. pada saat proses produksi, hingga proses

prorluksi berakhir dengan menghasilkan produk akhir. Pengendalian kualitas

dilakukan agar dapat mcnghasilkan produk bcmpa barang atau-jasa yang scsuai dengan

standar yang diingilkan dan direncanakan. serta memperbaiki kualitas produk yanr:

belum sesuai dengan yang telah ditetapkan dan sedapat mungkin menrpertahankan

kualitas yang telah scsuai.

c
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Pengerrdaliatr kualitas produk yaitu suatu proses yang dibuat untuk menjaga

supaya realisasi sesuai dcnqan yang dircncanakan. Supaya hal ini terjadi sisteur

pengendalian kualitas mempunyai fungsi rnengontrol proses produksi dari awal proses

input hingga output yan-s dihasilknr. (Nasution- 2008).

Pengendalian kuaiitas mempakan suatu sistenr verifikasi dan penjagaan atau

pelawatan dari suatu tingkat atau derajat kualitas produk atau proses yang dikehendaki

dcngan perencanaan yang seksarna, pernakaian peralatan y'ang sesuai. inspeksi yang

ter-us tnenerus serta tindakan korektif bilamana diperlukatr. Jadi. pengendalian kualitas

ticlak hanya kegiatan inspeksi ataupun menetukan produk itu baik atau jelek (Ginting"

2007).

Tujuan utama dad pengendalian kualitas adalah untuk mendapatkari jaminan

bahwa kualitas produk atau jasa yang dihasilkan sesuai dengan standal' kualitas yang

telah ditetapkan dengan mengeluarkan biaya yang ekonomis atau serendah mungkiu.

Pcgcndalian kualitas _iuga merrjarnin barang atau Jasa yang dihasilkan dapat di

pertanggung jarvabkan seperti halnya pacla pengendalian produksi. Dengan demikian,

auiara pengendalian produksi dengan pengendalian kualitas erat kaitannya dalam

pcmbuatan trarang.

Berdasarkan .ienis clata yang digunzrkan peneenclalian kualitas terbagi 2 (dua)

yaitu pcngcndalian kualitas untuk data variabe I dan pengendalian kualitas untuk data

atribut.

4
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L l)ata Atribut nrerupakan data kuaiitatif yang dihitung menggunakan daftar

pencacahan atau tally nntuk kcpcrluan pencatatan dan analisis" Data atribut bcrsithr

disklit. Jika suatu catatan hanya rnerupakan suatu ringkasan atau klasifikasi yarrl

berkaitan denqan sekunrpulan persvariitlln yalrg telah ditetapkan, maka catatan itu

disebut se bagai "atribut". Contoh ciata atribut karaktcristik kr.ralitas adalah:

ketiadaan label pada kemasan produk. kesalahan proses adrninitrasi buku tabungan

nasabah, banyaknya jenis cacat pada produk. banyaknl'a produk kalu lapis yang

cacat, dau iain-lain. Data atribut biasanya dipcrolch dalanr bcntuk unit-unit

ketidaksesuaian atau cacat I kegagalan terhadap spesifikasr kualitas yang telalr

ditetapkan.

2. L)ata Variabel merupakan data kuantitatif yang diukiu mcnggunakan alat

pengukuran tertentu untuk keperluan pencatatan dan analisis- Data variabel bersifat

kontinlu. Jika suzrtu catatan dibuat berdasarkan keadaan aktual, cliukur seoara

langsung, tnaka karaktcnstik ktialitas yang diukur itr.r disebut sebagai variabel"

Contoh data variabel karakteristik kr,ralitas adalah: diarneter pipa. ketebalan produk

ka1'u iapis. berat semen dalam kantong, waktu yang dibutuhkan untuk melakukan

satlr proses, dan lain*lain. Ukuran-ukuran bcrat, panjang, tinngi, diameter, waktu

dan volume mempakan data variabel.

4.2.3. Faktor-faktor yang mempengaruhi kualitas

Menutut (Douglas L-. Montgomer,v. 2001) faktor-fhktor yang mempengaruhi

pengendalian kualitas yang dilakukan perusahaan adalah :

c

UNIVERSITAS MEDAN AREA



lv-9

l. Kemampuan proses. Batas-batas yang ingin dicapai haruslah disesuaikan dengan

ketnampuan proses yang ada. Tidak ada gunarlya mengendalikan suatu prosos dalam

batas-batas yang rnelebihi kernarnpuan atau kesanggupan proses yang ada.

Spesitikasi yang berlaku. hasiI produksi yang ingin dicapai har-us dapat berlaku, bila

ctitinjau darr segi kcmampuan proscs dan ke in-sinan atau kcbutuhan konsurlen yang

ingin dicapai dari hasi lproduksi tersebut Dapet dipastikan dahr"rlu apakalr

spesifikasi tersebut dapa tberlaku sebeium pengendalian kuslitas pada irroses dapat

dimulai.

Tingkat ketidak sesuaian yang dapat diterima. Tujuan dilalrrrkan pengendalran suatu

proses adalalr dapat mer-rgurangi produk yang berada di bawah standar seminimal

mungkin. Tingkat pengendalian yang diberlakukarl tel"gantung pada banyaknya

produk yang berada dibawah standart.

Biaya kualitas, sangat mempengaluhi tingkat pengendalian dalam menghasilkan

produk dimana biaya me mpnnyai hubungan yang positif dengan terciptanya produk

yang berkualitas.

4.2.4 Pengertian Cacat (Rrject)

Produk menurut Kamus Bcsar Bahasa Indonesia yaitu barang ataLr jasa yang

dibuat atau ditarnbah gunanya atau nilainya dalam proses produksi dan n:enjadi hasil

atrihir clari proses produksi itu. Sedangkan cacat mengandung pengcrtian kckur"angan

yang menyebabkan nilai atau kualitas kurang baik atau kura-ng semplrrna. Dari kedua

pengefiian tersebut jika digabungkan mengandung flengertian, bahrva produk cacat

berarti barang atau jasa yang dibuat dalam proses produksi namun mcrniliki

4.
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kekurangan yalrg menyebabkan nilai atau kualitasnr,a lrurang baik atau kurang

sempurna.

Produk cacal adalah produk rang irdax nrcr:rcnuiri spcsifikasi. FIai itu berarti

juga tidak sesuai dcnagn srandar kur.irias rang:c.rlr Jii.-rapkarr. Kcscsuaian dcnagn

kualitas nrengagasumsikan bahu'a terdapat sLi.riu crflurr.irr nil.ir r-rng diterinta untuk

sctiap spesifikasi atau karakteristik kualitas. Produk cacar \.ng lc-r jrdr sclanra proscs

produksi mengacu pada produk yang tidak ditenrra Lrlcir konsumcn. Produk cacat

adalah yang tidak rnemenuhi standar kualitas yang telah ditentukan terapi denuan

mengeluarkan biaya pengcrjaan kembali untuk mcmperbaikinya. produk rcrscbut

secara ekonornis dapat disempurnkan lagi rnenjadi produk yang lebih baik.

Tirn kerja penyusun Naskah Akademis Badan Pembinaan Hukurn Nasional

f)aparteman Kehakirnan RI ueeumuskan penger-tian pr:oduk yang cacat sebagai produk

yang tidak dapat memenuhi tujuan pembuatanya, baik karena kesengajaa.n atau

kesilapan dalam proscs produksinya maul]un disebabkan hal-hal lain yang terjadi

dalam peredaranya . atau tidak menyediakan syarar-syarat keamanan bagi rnanusian

atau irarta bencla meraka dalarn penggunaanya, seba-qai layaknya yang diharapkan

orang. Pengcrtian cacat dalam KUH Perdata diartikan sebagai cacat yang sungguh-

sungguh yang bersifirt sedernrkian rupa yang menyebabkan ba.rang itu tidak dapat

dengatr dengan sempurna sesuai dengan keperluan yang semestinya. Dari pengertian

inimaka ada satu tanggung jawab secara bagi produscn untuk mengutamankan kualitas

barang yang diproduksi dari pada rnengejar kuantitas jurnlah barang yang diproduksi.
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Pengettian pruttlut:t liability (prodr.rk gagal) lrcmumt Blu:k's Ltn- I)icti,onorv

adalah sebagai tanggung lar,r'ab sccara hok'lrn dari produsrn dan penjual uutuk

rnenggantikan keruqiat'l vanq diderita trleh perrbeir. penuuuna aataupun pihak 1ain,

akibat dari cacat dan kerusekan \'.rrg tcrjasr kare :r , ic:riehair \.1llt ntendapatkan barang.

khususnya jika produk tcrscbul dalam kcadaan caca: \.airg hl'rbaha1,a pada konsumen

dan pengguna.

Dari beberapa dcfinisi diatas dapat diambil intisarr briiu; prLrduk cact adalah

pnrduk yang tidak sesuai dengan spesdifikasi sehingga tidak nrcnre:ruh, standar

kualitas -vang telah ditentulian yang menyebabkan nilai ataupun kualitasuru kurang

baik atau kurang selnpru'n.

4.2-5 Pengertiatr Stutistic Quality Control (SQC)

Stutisticul Qualitl,Control(Pengendalian Kualitas Statistik) adalah teknik yang

digunakan untuk rnetigendalikan dan rnengelola proses baik manutaktur nraupun jasa

ruclalui menggunakan metode statistik. Pengenclalian kualitas statistik mcrupakan

teknik penyelesaian masalah yang digunakan untuk memonitor, rnengendalikan,

menganalisis, tnengelola dan nremperbaiki produk diur proses menggunakan metode-

metodc statistic

Pengujian statistik diperlukan untuk menyelesaikan masalah seperti ini. darr

dalarn Statistical Quality Control teknik+eknik terscbut diaplikasikan guna memeriksa

dan menguji data untuk rnenentukan standar dan rnengecek kesesuaian produk untuk

inencapai operasi manufaktur yang rnaksimum, dan biasanya menghasilkan biaya

kualitas yang lebih rendah dan menaikkkan tingkat posisi kornpetitif. Tuiuan utama

s

:'
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Statistical Quality Corrtrol adalah memininrumkan r.ariabilitas dalam karakteristik

kualitas produk atall jasa. Untuk rnengambil kcputusan cialarn Statistical Quality

Control dapat rnenggunakan alat vang dikenal dengan seven tools. yang terdiri dari:

process florv diagram. catlse and ctteet (tlshbone) diagr.inr. colttrol cliart (grafik

pengcndali), check shcct, parcto diagram. scatt.r ploi. dan hisrrrsrarn.

Grafik pengendali menipakan salah satu konrpor.rcn dari scrcn tools dan

merupakan scbuah gra{il< yang memberikan garnbaran tentang pc-r'rlaku schuah proscs.

Grafik pengendali ini digunakan untuk memahanri apakali scbuah pios.-i berlalan

dalam kondisi yang terkontrol atau tidak.

Grafik pengendali dapat dibedakan menjadi dua macam, yaitu grafik

pengendali variabcl dan atribut. Crafik pcngendali variabcI digunakan untuk

karakteristik kualitas vang dapat dinyarakan dalarn bentuk angka, sedangkan grafik

pengendali atribut digunakan untuk karakteristik kualitas yang tiiiak dapat dinyalakan

dalam bentnk angka, Grafik pengendali variabcl digunakan pada penelitian ini karena

karakteristik kualitas yang digunakan dapat dinyatakan dalarn bentuk angka.

Nletodolongi Penelitian

f)ibarvah ini adalah uraian metodologl pemecahan masalah.

4.3.1. Objek Penelitian

Objek penelitian yane diamati adalah produk .{agal pada CV. Suka Bersanra

dihagian lantai produksi. penelitian ini dilakukan untuk menganalisis produk gagal

pad,a, ruesin pernoto ng.

4.3

UNIVERSITAS MEDAN AREA



tv-13

4.3.2. Lokasi Penelitian

Penelitihan ini dilakukan pada pabrik scdotan vang terletak di Jl. Kelambir V,

Garn-tunia Psr.iV. Tantuns Gusta \ledan Helr'etia. Lokasi perrelitihan tersebut dipilih

secara sengaja dengan mcnggunakan clata 1'rerusahan tlari 27 Juli 2020 sanrpai 29

Agustus 2020.

4.3.3. Sumber Data

Sumber data yatrg digunakan dalarn penelitian rni vaitu data se kunder. Dimana

data sekunder diperolch dari data hasil produksi yang berupa prroduk bark dan produk

gagal pada CV. Suka Bersama.

4.3.4. Jenis Penelitian

Jenis dari penelitihan yang digunakan peneliti adalah peneliatian deskriptrf

kuantitatif. Metodc kuantitatif adalah metode pcnclitian berlandaskan tllsafat positifhre

yang digunakan untuk mene liti pada popr.rlasi dan sampel teftcntu dengan

pengurnpulan data me nggu nakan iu struinent penel i tian.

4.4 Pengumpulan Data dan pengolahan data

4.4.1. Pengumpulan Data

Mctodc penclitian yang digunakan adalah dengan metode SQC (S/a/lsllral

Qr,mLit.v* Conn'ol)yaitu sebuhan nre tode seni mengamtril keputusan tentang suatu proses

atau populansi berdasarkan pada suatu proses atau populansi berdasarkan pada suiltrl

analisis infbrmasi yang tcrkandung dalam suatu sampel .
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4.4.2. Pengolahan data

Pengolahan data dengan peta kendali ( control chart ) dan diagram sebab akibat

fishbone diagram kualitas sedotan.

a. Peta Kendali ( control chart )

Inti pengendalian kualitas adalah penggunaan metode stastistik untuk

mengambil keputusan. Salah satu metode statistic yang dapat digunakan untuk

pengendalian adalah peta kendali P. Peta kendali P adalah suatu alat yilng secara grafis

digunakan untuk memonitor dan mengevaluasi apakah suatu aktivitas atau proses

berada dalam pengendalian kualitas secara statistika atau tidak sehingga dapat

memecahkan masalah dan menghasilakn perbaikan kualitas .

1. Tahap pertama,

Sumber data yang digunakan dalam penelitian ini yaitu data sekunder. Dimana Data

sekunder diperoleh dari data hasil produksi yang berupa produk baik dan produk gagal.

Tabel 4.4.2.1. Lanjutan Data Produk Bagus Dan Produk Gagal

e

1 I n5 25 150

2 2 120 30 150

J aJ 99 51 150

4 + 120 30 150

UNIVERSITAS MEDAN AREA



tv-15

5 5 99 5l

6 6 106 11 150

7 7 r08 t1-_ 150

8 I 123 t^ 150

9 9 40 1_5t)

10 10 130 20 15Ll

11 t1 103 150

12 12 t02 48 150

13 13 100 50 150

i4 t4 l.t0 IO 150

15 l5 132 18 150

i6 l6 123 27 150

17 17 t22 28 150

l8 18 l1l ?o 150

19 19 r00 50 150

?0 20 102 4t( r50

No Hari Prorluk Bagus(kg)

150

1i0

47

'q
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21 21 99 51 15t)

22 22 I r)\ il 150

23 23 r0l -:g 150

24 -l:+ 109 1l
il r50

?5 25 251 25 l5t)

26 26 105 45 r -{ i.l

27 27 100 50 150

28 28 130 20 150

29 29 IZ0 30 150

30 30 126 24 150

Tabel 4.4"2.1. Laniutan Data Produk Bagus Dan produk Gagal

2. 'fahap kedua. Menghitung Prosentasc Kerusakan

D _,,,
I-

?I

D:ltoz:o-:-++8' 4500

Ketcrangan :

n Ir :.jumlah gagal dalam sub grtrp

(1)

No Ilari Produk Bagus(kg)
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:jurnlalr yang diperiksa dalam sub grup

Subgmp : Harike-i

3" Tahap kctiga

Merrghitung uaris pusat alaLt tottt'Ltl !iqt rCLi (iuri: Iusat meruptrkan rata-rata

kcrusakan produk 1p;.

nPrt --_vu*y ....,.1t)n

Kcterangan :

fnp :.jurnlah total yang rusak

I,, :jumlah total yang diperiksa

4. Tahap empat

Menghitring bafas kendali atas atau Upper Control Lirnit (UCL) Untuk menghiturig

batas kendali atas atau UCL dilakukan dengan lumus :

i;=ucl= +d J-- .. ........(3)

ucr-: a.2418. , 
!841s#311q

: 0._1501

Keterangan :

l) : rata-riLLa ketidak sesuaian produk

n : .iurnlah produksi

o'. 1,2,3

::

€
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5. Tahap kelima

Menghitung batas kendali bawah atau Lower Contral Limit (LCL) untuk

menghitung batas kendali bawah atau LCL dilakukan dengan rumus:

LCL: p - of= (4)

LCL = 0.2448-3

: 0,1 395

Keterangan :

P : rata-rata ketidak sesuaian

rr :jurnlah produksi

o : 1.2,3

i o,4o

i o.ss

I o.3o
!

j oes
i

i 0,20

i

o,15

; o,ro

i o,os
I

i o,oo

produk

Hasil dari peta kendali ( control chart )

Pr 0iia,, !l I f,t,lt

i)

il( L

i( I

i ! ., / 1) 11 i:i t5 1: i..) 21 ,Jl 15 /)l l,l

Berdasarkan hasil dari diagratn pcta kendah ( i:antrol churt ) diatas dapat

dililrat bahwa ada empat ,vang kelual dari peta kendali ( c'ontrol chart .) ada pada harr

ke 9, 13.14, tlan 27 .

e

-l
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b. f)iagrirn-r Tulang lkan (Fishbone C'horr)

Diagram sebab akibat ntenrl'rerlihatkan huLrungarl antara pennasalahan yang

dihadapi dcttgan kcntungkian pe nr cl-at,nr a scuara taktor-faktor yang

mempengal'uhinva. Sctclah dikctahur lL-i.us-iciiis iicsr;ahan lang tcrjatl. maka CV.Suka

Bersama perlu mengambil langkah-lanskah percaik"in unruk lrenceuah tirnbulnya

kerusakan yang serllpa. FIal pentng yaug harus dilakukan can ditclusuri ailalah

mencari penyebab timbulnya kcrusakan tersebut. Sebagai alat hantLi unruk lrcncari

penyel:ab terjadinya kesalahan tersebut, digunakan diagram scbab akil.ar .ir.1u \'.i1g

disebutls/r lsone d m rt.

Berdasarkan analisa diagrarn selrab akibat , bahrva masalah kegagalan produksr

seclotan cendarung lebih banyak diakibatkan oleh faktor manusian dibandingakan

faktor lainnya. Supaya produksi yang dihasilkan berkualitas, maka pemsahan perlu

trrelakukan pelatihan bagi karyawan yang baru sebelunr mereka siap untuk bekerj.r

scsuai dcngan standar pcrusahan seda melakukan penycsuaian terkait clengan

kesejahtaraan karyawan yang bertujuan untuk nrenggulangi kegagalan pada proses

produksi guna memajukan pemsahan. Selain itu pula perbaikan dalam kualitas teuaga

kcrja diharapkan tnanrpu mengoptimalkan proses produksi dan mengurangi terjatlinya

kegagalan proses produksi yane diakibatkan oleh faktor trdran baku, rnesin, metode

atau cara kerja serta lingkungan. mengingat manusia mempakan penggerak dari input

Iain alam kegiatan proses produksi y.ang terjadi dalanr perusahan

l

e
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Hasil diagram tulang ikr.n (Fishhone Char)

{r Kurang Perawatan

Lingkungan Manusia

Produk
gagal

sedotanMutu Bahan I

"\ff* + /rr*Menjaga .- 
/ Kebersihan r!

//

Tenaga Ketja
Kurang Teliti

Kclelahan

aterial

l'Ietode
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BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

5.I. Kesimpulan

Kesimpulan yang dapat diambil dalam melakukan Kerja prakek di cv.suka

Bersama:

i. Permasalahan pada bagran produksi -v-ang mengaliibatkan adanya produk gagal

terletak pada bahan baku dan tekan angin pada saat penghembusan yang

kurang stabil yang dapat mengakibatkan produk gagal.

2. Dengan menggrmakan peta kendali { control chart 1 dan Dagram nrlang ikan

(Fisltbone Ch*rt),dapat urengevaluasi apakah suatu aktivitas atau proses dalam

pengendalian kualitas secara statistic atau tidak .

3. Dengan menggunakan Diagram tulang ikan {Fis}}orue Chart) bisa diketahui

bahwa prodtrk gagal dapat dipengaruhi oleh lingkungan, material, mauusia,

mesifi , dan metode.

5.2" Saran

Dalam hasil pengamatan kerja praktek, penulis memberikan saran terhadap

semua kegiatan pengolahaa yang berlangsung di cv.suka Bsrsama. sman ini

adalah bilkan suatu kritikan melairkan pendapat yang bersifat membangun demi

kemajuan di CV.Suka Bersama. Adapiin saran yang dapat penulis berikan adalah

sebagai berikrt :

v-1
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v_2

Penggrmaan alat-alat pendukung, seperti alat pengarnan dan perlindungan keda

perlu ditingkatkan lagi, agar Kesehatan dan keselamatan kerja lebih terjamin

sehingga kecelakaa* kerja maupun penyakit akibat ke{a dapat diminimalisir.

Efesiensi dan alatlmesin hanrs tetap dijaga dan diawasi sebaik mungkin karena

ketidak hadiran stripping berpenganrh terhadap laralitas bahan.

setiap proses produksi harus lebih diawasi pelaksanaannya agar dapat

menghasilkan kualitas sedotan yang baik.

$egala peraturan yang berlalar dipabrik hendalnya dipatuhi oleh setiap karyawan

seperti pernakaian peralatanlperlengkapan kesela&atan kuja yatrg telah

tiisediakan.

:.

J.

4.

UNIVERSITAS MEDAN AREA



DAFTAR PUSTAKA

Ariani,Dorothea Wah1u. 20A4. Statistic Qalitv Conft'ol, Yoglakarta : Andi Otltet

AssauriSofian. 1998. Marcajemen Produksi, Edisi 4, lakarta : Fakultas Ekonorni

Universitas Indonesia.

f)arsono. 2013. Analisis Pengendalian KLralitas Produksi dalam LIpaya Mengendaiikan

Tingkat Kc.rusakan Produk. Jurnal Ekonom-Manajemcn-Akuntansi No. ,l-5, Tir. XXr

Oktotrer 20 1 3. ISSN:0853 -87 7 8

Dern'i, Tasya dan Nining. 201 5. Analisis Pengerrdalian Kualitas dengan Menggunakan

hlletode Statistical Quali4, Conil'ol (SQCf) Produk Sepatu Untuk N{eminimumkan

Produk Cacat (Studi Kasus Pada CV. Valentino Shoes Kabupaten Bandung). Prosidinsl

Manajenren ISSN: 2460 -65 45 .

Hariastuti, Ni Luh Putu.2015. Analisis Pengendalian Mutu Produk Guna

Mcrninimalisasi Produk Cacat. Seminar Nasional IENACO-2015. ISSN:2337-4349

Janres T.Mc Clavc, 2010. Sratistik wttuk Bisnis don Ekonorri. Erlangga. Jakarta.

Sinich,M.B 201 1 . Statistik Untuk B isnis dan Ekonotni Jilid -?, Erlangga. Jakarla.

UNIVERSITAS MEDAN AREA



Sugitrrno. l0l-1. .\1.!,td,' Pt' tt,.ii..i,. .t'--. ....:.. ..

R&D, Bandung. : Alfabeta.

Sugiyono. TAfi. Metode Penelitihan Bisnis. Alfabeta. Bandunc

Yamit, Zultan.20i3. Manajernen Kualitas Produk & Jasa. Ekonomr. Jakar-ta.

UNIVERSITAS MEDAN AREA



lfi.tl\n.r Ir.ll.i t I,R{x t;s}i

NAHAO'IEK : PROcES IE}.'BI.IATAN SEDOIAN
N,:)MOR PETA : l
DIP€IAKAN OI.EH : LEHNITA PIIRBA
TANCcALDIPETAKAN :2OKTOSER2m

Digudang

Dibawah Ke Perca6h6n

Oibawah (e Penguci6n

PenBUcia h

Pengeringan

Dib6w;h GpelebuBn

Peiebu€ n

D'bawah ke Pen.dal.an

sb.wah letmF.t
P.chn8

Dipacking

Dlbtwa h ke8!d.r€

DiErdahC

Rij€k di bawah
kem*tn pelebucn

lsaii ium{a}

V
L*y> .11

o
fl
E
D a20'

Rrekdilebuitsn kemball

Bebrant

Y'7
I

I

I

I

I

I

Am

1Cil

Dibaw3h ke tun8u.ian

(*)
i

i 6h
r-i:6 \

UNIVERSITAS MEDAN AREA



UNIVE,RSITAS MET}AN AREA
FAKULTAS TEKNIK

Kampus I :JalanKolamNomorl lr/edanEstate/JalanPBSI NomorlA(061)7366878,7360168,7364348,7366781,Fax.(061)7365998 l\4edan20223
Kampus ll : .lalan Setiabudi Nomor 79 / Jaian Sei Serayu Nomor 70 A, E {061 j 822560?, Fax. (S61 ) 8226331 Medan 20122

i,{ebslle: www.teknik,uma.ac.id E-mail: univ_medanarea@uma.ac.ic

Nomr.vr

[.amp
FIal

I 431/FT.5/0 I . I I iX' 7020

Penrbimbing Kerja Praktek/T.A

7 Oktober 2020

1'th. Pembinrbing Kerja Praktek
Yuana Delvika, ST, MT
Chalis Fajri Hasibuan, ST, NIT'
Di
Ternpat

Dengan hormat,
Sehubungan telah dipenuirinya persyaratan untuk memperoleh Kerja Praktck dari mahasisrva :

NO NAMA h{AHASIS}VA F{PM JT-}RUSAN

I I-erurita Purba r 78 r 50098 Teknik Industri

Maka dengan hormat kami nrcngharapkan

l.Yuana flelvika, ST, MT
2.Chalis Fajri Hasibuan, ST, NIT

( Setragai Pembimbing I )
( Sebagai Pembimbing II )

kessdiaan saudara :

Dinrana Ket'ja Praktek tersebut dengan judul :

i'Analisis Pengendalian Kualitas pada Pengolahan Sedotan dengan Metode Statistic:al Quali4.
Control (SQC) untuk Menrinimumkan Produk Cacat di CV. Suka Bersama"

Dernikian kami sampaikan, atas kesediaan saudara diucapkan terima kasih.

Dekan.

?ry
?"t s-{l

Dr. Grace Yuswita Harahap, ST, \,{T

c
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Dengan hormat.
Dengan surat ini kami nrohon kesediaan Bapak-rtbu
kesempatan kepada mahasisw.l kami tersebut dibawah

7 ()l,t,r'a:t - _

berkenan uniuk memberikan izin dan

: 143iF'f 5/01 14iX/2020
:-
: Kerja Praktek

kiranya
ini :

NO N AMA NPM PROC. STUDI JUDUL

I Antfu-i l"{adi Luhis I 78 1 50032 Teknik Industri
Analisis Perencanaan Pengoptimalan

Kapasitas Produksi dengan Metoclc CRP di
LlV. Suka Bersanra

') Lennita Purba I 7815009tt Teknik Industri

Analisis Pensendal ian Kualitas pada
Pengolahan Scdotan dcrgau Merode

StatisticoI Qrttt|i6: Crnrfi'o| {SQC) untuk
l{enrinimumkan Produk Cacat di CV. Suka
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Untuk melaksailakan Kerja Prnktek pada Perusahaanr'Instansi yang Bapak/lbu Pimpin.

Perlu kartri .;elasl<att bahwa Kerja Praktek tersebut arlalah selltafa-rnata utlruk tujuan ilnrialr. Karrrr
mohon kiranya -iuga claprat diberikan kernudahan Llntuk terlaksananya KeLia Praktek ini.

Dernikian katni sampaikan, alas kerjasarna yang baik diucapkan terima kasih.
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2. Mahasiswa
3. File

Yuswita Haralrap" ST. MT
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