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KATA PENGANTAR

Puji dan syukur praktikan ucapkan kehadirat Tuhan Yang Maha Esa atas

1=-,.1_=,J--1-_, .-:-aT -, -r-l- -_--t-.-1---r j-.-I - I-._-l---_-, r:,oerKat oan Karunra-Nya pengeranuan oan KcreKunan oan Kgsempalan Kepaoa penuils,

sehingga dapat menyelesaikan kerja praktek I'ang dilaksanakan dibagian pengolahan

cat PT. Propan Raya LC.C.

Sesuai dengan kegiatan praktek tersebut dalam laporan ini akan dibahas

mengenai proses pengolahan cat.

Dalam melaksanakan laporan kerja praktek ini penulis telah banyak

mendapat bimbingan dan bantuan dari banyak pihak, baik berupa material, spritual,

informasi, maupun dari segi adminstrasi baik secara langsung rnaupun tidak

langsung. Oleh karena itu penulis mengucapkan terimakasih_kepada :

1 Ibu Dr. Grace Yusvnita Harahap, ST., MT selaku Dekan Fakultas Teknik

Universitas Medan Area.

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

Industri.

3. ir. M. Banjarnahor, M.Si. selaku dosen Pembirnbing I

4. Bapak Sutrisno, ST., Iv{T. selaku Dosen Pembimbing II

5. Ibu Isnaini Fitriyani Hrp. selaku Manager Personalia PT. Propan Raya I.C.C.

6. Bapak Jumadi selaku Manager Produksi yang telah banyak membantu dan

membimbing kami untuk mengetahui/memahami proses pengolahan cat.

7. Kedua orang tua yang tak henti hentinya memberikan dukungan baik moril

maupun materi.

Penulis menyadari bahrva laporan ini belum sempuma sebagai mana yang

diharapkan diberbagai bagian mungkin terdapat kekurangan baik dalam materi

i
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maupun penyajiannya. Oleh sebab itu penulis mengharapkan kritik dan saran yang

sifatnya membangun dari pembaca sebagai bahan masukkan demi kesempurnaan

penulisan laporan ini.

Akhir kata, penulis mengucapkan terimakasih kepada semua pihak yang

telah banyak membantu semoga laporan hasil ke{a praktek ini dapat bermantaat

bagi kita semua.

MedaL 20-10-2020

Pcnulis

Wiwin Andriansyah
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BABI

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang Ketta Praktek

Kctta praktck merupakan suatu kcscmpatan yang dibcrikan kcpada

mahasis、va untuk tcttun kC lapangan pckcrJaan SCCara langsung sesuai dcngan

bidang yang dipel【琴ari(k‐huSusnya ruang lingkrup studi Tcknik lndustri)di

pcrusahaan―pcrusahaan yang bcrkaitan dcngan industri yang incrupakan bidang

yang sedang ditckuni.LataF bClakang pcngalnbilan l■ lata kuliah kctta praktCk ini,

yaitu selain lllerupakan mata kuliah yang harus diambil scsuai dcngan sks yang

didapat,kcJa praktek merupakan lltata kuliah keJa lapangan yangjuga mcllliliki

nilai plus Baik dalalll lllasa studi ataupun di dunia pckcttaan yang akan dihadapi

Scsuai dcngan peraturan yang bcrlaku di Fakultas Tcknik lndustri mahasis、 va

diWttibkan mcngikul kcJa praktCk bagijcttang Strata I,ulltuk mcngcmbanttkan

protsi sttalan dengan ilmu ttau bidang yang kita gcluti adalah salah satu cita‐ cita

mahasiswa pada umumnya,Maka dari itu,Fakultas Teknik lndustri mcwttibkan

mahasiswanya mcngikuti mata kuliah睦 可a prahck yang dilaksanakan dilcmbaga―

lcl■baga yang illasih bcrhubungan dcngan dunia lndustri.Kctta praktck mcrupakan

salah satu、vadah untuk‐ lncnuangkan idc atau gagasan para mahasis、 va  dalam

llnelakukan klcgiatan nyata, schingga kondisi scpclti itu l■ cmbuat proscs

pclllahalllan selalna di bangk‐ uk‐ uliah lcbih baik Sclain itu rnahasis、 va rncndapatkan

apa yang bclllm didapat sclama di bangku kuliah(pcngalaman baru)dan sCbagai

pcngembangan proscs idc vang selalu bcrkcmbang
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Mahasisrva diharapkan yang mengikuti kerta praktek ini diharapkan mampu

untuk mengidentifikasi permasalahan yang terjadi dalam pada sebuah perusahaan

dengan berbagai pendekatan ],'ang sesuai dengan ilmu teori yang sudah didapat

selama perkuliahan. Selain itu dengan adany'a kerja praktek rnr diharapkan mampu

menciptakan hubungan,vang positif antara mahasisrva, universitas dan perusahaan

yang bersangkutan. Hubungan yang baik ini pun dapat dimungkinkan dilanjutkan

antara mahasisrva dengan perusahaan yang bersangkutan setelah mahasisu,a

tersebut menyelesaikan pendidikannya. Maka dari itu berdasarkan berbagai

pertirnbangan yang telah dikernukakan di atas, program rnata kuliah kerja praktek

adalah suatu hal 1,ang cukup penting untuk dilakukan setiap mahasiswa agar

rnenunjang pengetahuan dan pengaiaman kerja yang dibutuhkan dalam dunia kerja

yang akan dihadapi dervasa ini.

Adapun perusahaan,vang dipilih sebagai tempat kerja praktek ini adalah di

PT. Propan Raya l.C.C, yang bergerak dibidang produksi cat ini terletak di Jl.

Kolonel Yos Sudarso, Tl l\{ulia, Kec. Medan Deli, Kota Medan. Setelah

mengkonfirmasi masalah dalam proses pembuatan cat dari hulu sampai hilir dengan

pihak personalia, karena banyaknya masalah dalam proses produksi vang harus

segera harus diperbaiki. Ada beberapa masalah dalam proses produksi vaitu

permasalahan yaitu dirnana produksi cat yang berbintik vang menvebabkan bintik-

bintik setelah diaplikasi ke suatu substrat. Say'a mahasisrva l'an-c akan melakukan

kerja prakrek disarankan oleh pihak manatemen personalia untuk membantu

mereka mengatasi terlebih dahulu masalah ketidakhadiran karyawan yang sangat

tinggi karena mengganggu proses produksi sehingga menurunnya jumlah produksi.

つ
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7.2, Tujuan Kerja Praktek

Pelaksanaan Kerja Praktek pada Program Studi Teknrk lndustri" Fakultas

Teknik, Universitas Medan Area, memiliki tujuan sebagai berikut:

1. Menerapkan pengetahuan mata kuliah ke dalam pengalaman nvata.

2. Mengetahui perbedaan antara penerapan teori dan pengalaman kerla nvata

yang sesungguhnya.

3. Menyelesaikan salah satu tugas pada kurikulurn yang ada pada Fakultas

Teknik, Program Studi Teknik lndustri Universitas Medan Area.

4. Mengenal dan memahami keadaan di lapangan secara langsung, khususnya

di bagian produksi.

5. Sebagai dasar bagi penyusunan laporan kerja praktek.

1.3. Nlanfaat Kerja Praktek

Adapun manfaat yang diharapkan dalam kegiatan kerja pralcek ini adalah:

1. Manfaat bagi mahasiswa sendiri arrtaru lain sebagai berikut :

a. Dapat mengaplikasikan teori-teori l.ang diperoleh pada saat mengikuti

perkuliahan dengan praktek lapangan.

b. Mahasiswa dapat mengenalkan dan membiasakan diri terhadap suasana

kerja sebenarnya sehingga dapat membangun etos kerja r,ang baik, serta

sebagai upaya untuk memperluas cakrarvala wa\vasan kerja.

I ]\:{anfaat traoi ner.rrrrrren finrrrri cntqr^ lqin cehaoci hr-riL-rrf 'srrrsr o rdi ii JWU-6-i UWi iiiui
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a. Dapat menjalin kerja sarna irang baik antara perusahaan dengan Program

Studi Teknik Industri Fakultas Teknik Universitas Medan Area.

b. Program Studi T'eknik Industri dapat lebih dikenal secara luas sebagai forum

displin ilmu terapan vang sangat bermantaat bagi perusahaan.

3. Manfaat bagi perusahaan antara lain sebagai berikut :

q I-Ircil L-r-rie nrqlrtelr Aqnqt rlii*rlilran cr-h,]oqi hchan nrqcrrL'qn dqlcrn

mengoreksi kembali sistem kerja yang ada di PT. Propan Raya i.C.C.

b. Dapat mengetahui perkembangan ilrnu pengetahuan yang ada di perguruan

tinggi khususnya Program Studi Teknik Industri sehingga menjadi tolok ukur

bagi perusahaan untuk pengembangan kedepan.

c. Sebagai wadah bagi perusahaan untuk menciptakan citra yang positif bagi

masyarakat.

1.4. Ruang Lingkup Kerja Praktek

Adapun ruang lingkup kerja praktek adalah sebagai berikut :

L Setiap mahasisrva yang telah memenuhi persyaratan harus melakukan kerja

praktek pada perusahaan pernerintah atau s$,asta.

2. Ke4a praktek dilakukan pada PT. Propan Raya LC.C yang terletak Jl. Kolonel

Yos Sudarso, !. Mulia, Kec.Medan l)eli, Kota Medan dan ber_eerak di bidang

produsen cat.

3. Keria praktek ini meliputi bidang-bidang vang berkaitan dengan disiplin ilmu

Teknik industri, antara lain :

a. Ruang lingkup bidang usaha

b Organisasi dan rnanajernen

4UNIVERSITAS MEDAN AREA



c. Teknologi

d. Proses produksi

4 Kerja praktek ini harus memiliki sifat-sifat sebagai berikut .

a. Latihan kerja yang displin dan bertanggung;arvab terhadap pekerjaan, serta

dengan para pekerja dalarn perusahaan yang bersanskutan.

b. Mengajukan usulan-usulan perbaikan seperlunya dari srstem kerja atau proses

yang selanjutn-va dimuat dalam berupa laporan.

1.5. Metodologi Kerja Praktek

Prosedur 1,ang dilaksanakan dalam kerla praktek rneliputi kegiatan-ke giatan

sebagai berikut:

l. Tahap persiapan.

Yaitu mempersiapkan hal-hal yang penting untuk kegiatan penelitian antara

lain:

a. Pemilihan perusahaan tempat kerja praktek.

b. Pengenalan perusahaan baik melalui secara langsung ke tempat

perusahaan atapun melalui inter-net.

c. Permohonan kerja praktek kepada program Studi Teknik Industri dan

perusahaan.

d. Konsultasi dengan koordinator kerja praktek dan dosen pembimbing.

e. Penyusunan laporan.

f. Pengajuan proposal kepada ketua program Studi Teknik Industri dan

perusahaan.

g Seminar proposal.

UNIVERSITAS MEDAN AREA



つ
４ Tahap orientasi

Mempelajari buku-buku karya ilmiah, jurnal, majalah, dan referensi lainnya

yang berhubungan dengan masalah vang.dihadapi perusahaan.

Peninjauan lapangan.

Melihat cara dan metode kerja dari perusahaan sekaligus mernpelajari aliran

bahan dan warvacara langsung dengan karyawan dan pimpinan perusahaan.

Pengumpulan data

Pengumpulan data untuk tugas khusus dan data-datayangberhubungan dengan

judul proposal.

Analisis dan evaluasi

Data yang diperoleh/dikumpulkan. dianalisis dan dievaluasi dengan

mengunakan metode yang telah ditetapkan.

Membuat draft laporan ke{a praklek

Penulisan draft kerja praktek dibuat sehubungan dengan data yang diperbleh

dari perusahaan.

Asistensi

Draft laporan kerja praktek diasistensi pada dosen pembrmbing dan

perusahaan.

9. Penulisan laporan kerja praktek

Draf Laporan kerja praktek yang telah diasistensi diketik rapi dan dUilid.

1.6. Metode Pengumpulan Data dan Informasi

Untuk kelancaran kerja praktek di perusahaan, maka perlu dilakukan

pengumpulan data yang telah diperoleh sesuai dengan yang diinginkan dan kerja

３
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praktek selesai tepat waktunya. Data-data yang telah diperoleh dari perusahaan

dapat dikumpulkan dengan cara sebagai berikut :

1. Melakukan pengamatan langsung dr lapangan bertujuan agar dapat melihat

secara langsung proses-proses ),'ang ada di lapanuan serta mencari

permasalahan yang ada di lapangan.

2. Melihat laporan administrasi serta catatan-catatan perusahaan yang

berhubungan dengan data-data yang dibutuhkan.

3. Wawancara dilakukan untuk mengetahui hal-hal yang berhubungan dengan

perusahaan/pabrik baik mengenai proses produksi,organisasi dan

manajernen, pemasaran dan semua yang berkenan dengan

perusahaanpabrik.

4. Melakukan diskusi dengan pembimbing dan para karyalvan untuk mencari

jarvaban terkait masalah-masalah di lapangan. Pengumpulan data dalam

melaksanakan kerja praktek ini digunakan untuk penulisan laporan (erja

praktek serta tugas khusus.

Adapun data yang dikumpulkan adalah sebagai berikut :

1. Data tentang gambaran umum perusahaan, menyangkut :

a. Sejarah perusahaan

b. Lokasi Perusahaan

2. Data tentang organisasi dan manajemen menyangkut :

a. Struklur organisasi perusahaan

b. Tugas dan tanggungjarvab.

UNIVERSITAS MEDAN AREA



BAB Ⅱ

GAMBARAN llI― PERUSAIIAAN

2.1. SejarahPerusahaan

Pada tahun 1979. Dr. Hendra Adidarma - Dipl. Chemiker. kembali ke

Indonesia setelah menyelesaikan studinya di Universitas Stuttgart-Jerrnan. Ia

rrenyadari bahwa lndonesia adalah sumber daya kayu dan rotan yang sangat besar

yang digunakan untuk membangun rumah dan drjadikan berbagai jenis furnitur dan

perkakas lainnya. Ia tertantang dengan kualitas cat dan sistem konvensional yang

membutuhkan waktu lama untuk diaplikasikan dan diawetkan. Hasilnya juga buruk

dan tidak tahan larna. Hendra segera mengembangkan "sistem Finishing Kayu dan

Rotan" yang memenuhi pemintaan pasar. Idenya adalah: cat harus rnudah

diaplikasikan, waktu pengerjaannya singkat dan harus bisa mernpercantik produk

dengan menunjukkan butiran kayu alami dan sekaligus melindungi kavu dan rotan

itu sendiri. Sistem Finishing Kayu dan Rotan ini melampaui ekspeklasi pasar dan

segera meniadi pernirnpin pasar. Ini adalah arval vang sangat sederhana nalrun

merupakan revolusi besar bagi industri turnitur di indonesia. Hendra rnenamakan

perusahaan ini dengan nafila PT. Propan Raya lCC. Pertumbuhann\a pesat karena

dapat memenuhi permintaan, terutama unluk pasar ekspor.

Sejak saat itu, serangkaian produk inovatif telah dikernbangkan oleh Propan

Raya seperti pelapis pelindung logam, lantai polimer. anti air, pelapis plastik, dan

cat pelapis nrobil.
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2.2. Ruang Lingkup Bidang flsaha.

PT. Propan Raya IC.C. adalah

produksi cat finishing berbagai jenis seperti

perusahaan vang bergerak di bidang

x'ood finishing dan lain-lain.

2.3. Lokasi Perusahaan

Jl. Kolonel Yos Sudarso, Ij. Mulia, Kec. Medan Deli. Kota Medan,

Sumatera Utara 20241

Gambar 2.3. Lokasi Pahrik

Sumber: Google Maps

9UNIVERSITAS MEDAN AREA



2.3.1. Peta Perusahaan

臨:慇編,

Gambar 2.3.1. Peta Perusahaan

Sunfier : Google Mups

2.4. Tempat Pemasaran

PT. Propan Raya merupakan perusahaan vang daerah pemasarannyp di

Indonesia. Dan beberapa pernasaran di luar indonesia seperti di asia terutama di

jepang.

2.5. Organisasi Dan Manajemen

2.5.7. Struktur Organisasi

PT. Propan Raya I.C.C. memiliki bentuk organisasi yaitu lini (garis) dan

t-ungsional. Bentuk atau hubungan garis ditunjukkan dengan adanya spesialisasi

atau pembagian tugas setiap unit organisasi (departemen) sehingga pelimpahan

wewenang dari pimpinan dalam bidang pekerjaan tertentu dapat langsung

dilirnpahkan kepada departemen yang menangani pekerjaan tersebut.

10
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Marnpu atau tidaknya perusahaan dalam mernajukan usahanya tergantung

kepada karyawan dalam memenuhi tanggung jarvabnya sebagai salah satu aktor

produksi yang mempengaruhi kineria perusahaan. Setiap karyawan yang bekerja di

PT. Propan Raya I.C.C harus memiliki keterampilan, pemahaman, kesadaran,

jadwal, dan target untuk setiap pekerjaan yang diberikan oleh atasannya. Dapat

dilihat pada gambar berikut:

1ヽ「::ヽ t“ ,1):1:1lli｀ :l、 iF● 1,ァ iヽ

PII'1く ()!)ヽ ヽ Rヽ ヽヽ

11)i、 1、 11)lt,1,ぃ

Gambar 2.5。 1.Struktur Organisasi PTo Propan Raya

′0...ゎふム^_.`レ _..み子″●‐ DT D..^..″ .. D″ ..ィ .ヽ

lJ″ ″ιr7じ′ :o″ ″

“`″
′r■ .r′ 彎ν

`″“

n`り
“
ノ

l'l.r rr I \ I:r rru:.,lll.
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2.5.2. Pembagian Tugas Dan Tanggung Jawab

Struktur organisasi menunjukkan adanya pernbagian keqa dan

menunjukkan bagaimana fungsi-fungsi atau kegiatan-kegiatan yang berbeda-beda

tersebut saling diintegrasikan (koordinasi). Dalam menjalankan aktivitas sehari-

hari pada suatu organisasi dibutuhkan personil-personil untuk menduduki jabatan

tertentu yang marxpu menjalankan wewenang dan tanggung jawab yang

dibebankan sesuai dengan jabatan tersebut. Uraian tanggung jawab dan wewenang

untuk masing-masing jabatan pada PT. Propan Raya adalah sebagai benkut:

Dari bagan organisasi tersebut dif elaskan bahrva PT. Propan Rava I.C.C memilkr:

1  l orang CEO((1カ ′ぐ/‐五
'ご

σZイ″lぞ (プアたごr)atau Prcsidcn Dircktur Utama

2   1 orang k‐ 011lisaris

3   1 orang sekretariat

4  1 orang GM((」ピηご/α′ル衛″αgじ r)

5 1 orang mantter umum

6.1● Tan墓 1■anttcr yJR‐D

7:  1 0Fang inan麺 壼r pFOdllk

8.Dalall1 l olltlet tttFtttpat:

a l orang storc head

b l orang kasir

9 Prcsidcn Direhur atau CEO(C動 ″√万χCσ″″ソθ〔2ガ〕ccr)mcrupakan pimpinan

tcrtinggi sckaligus o、v■er yang bcttugas ulltuk lnel■ ilnpin dan l■ cngarahkan

pcrusahaan dalalll lncmbcrikan solusl.

９
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10. Komisaris memiliki tugas dan tanggung jawab melakukan pengawasan

terhadap pengurusan perusahaan oleh direksi serta memberikan nasehat

berkenaan dengan kebijakan direksi di dalarn rnenjalankan perusahaan.

Kornisaris terus-menerus mernantau efbktilltas kebijakan perusahaan, kinerja

dan proses pengambilan keputusan oleh direksr, termasuk pelaksanaan strategi

untuk memenuhi harapan para pemegang sahalr dan pemangku kepentingan

lainnya.

Sekretariat, secara garis besar sekretariat memiliki tugas dan tanggung jawab

membantu pirnpinan perusahaan untuk menyelesaikan pekerjaannya dalam

menjalankan roda perusahaan, mengatur dan mengendalikan kegiatan

organisasi di dalam suatu perusahaan.

GM Operasional (General |\Tanttger) memiliki tugas dan tanggung jawab

mernimpin suatu departemen dan memastikan organisasi berjalan sebaik

rnungkin di dalam kegiatan operasional. Memastikan biaya pengeluaran- bahan

baku, mengoptimalkan kualitas produk dan mengefisiensi waktu yang

dibutuhkan untuk menyelesaikan suatu pekerjaan serta meminimalisir suatu

pekerlaan yang sia-sia.

GM Umum {General fuIanuger) memiliki tugas dan tanggunu jarvab

memimpin departemen yang memiliki kegiatan atau kebutuhan yang tidak

dapat ditentukan progres kerjanya. Divisi yang dibawahi oleh GM umum ini

merniliki tugas yang sarna penting dengan departemen lain didalarn

menj alankan roda perusahaan.

GM Retail & Project memiliki tugas dan tanggung jawab memimpin dan

memastikan serta mengatur stategi didalam memasarkan dan

13

]2.

13

14
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15

16_

17.

18

19

mensosialisasikan produk-produk perusahaan. GM Retail & Project juga

memiliki tugas untuk memonitoring perkembangan pasar dan project.

GM Keuangan memiliki tugas dan tanggun_u jau,ab mengatur keuangan

perusahaan dan beban perusahaan.

Manager Plant merniliki tugas dan tang,uung jan.ab me-manage seluruh

kegiatan yang berkaitan disatu plant atau pabrik produksi dan bertanggung

jawab memberikan laporan kepada GM Operasional atas pencapaiannva.

Manager Logistik memiliki tugas dan tanggung jawab mengatur seluruh

keperluan perusahaan baik yang sudah dianggarkan ataupun yang

kemunculannya secara tiba-tiba.

HRD memiliki tugas dan tanggung jarvab rnelakukan perekrutan SDM,

melakukan penggajian dan lain sebagainya yang berkaitan dengan SDM.

Product Manager (PM) memiliki tugas dan tanggung jawab menentukan arah

dan tujuan pencapaian target baik penjualan maupun pengembangan terhddap

keunggulan-keunggulan suatu produk yang telah dibuat. Product manager

membawahi beberapa outlet sesuai dengan area yang telah ditentukan. Pada

umumnya satu olet terdirj dari:

a. Store Head bertanggung jawab atas sernua kervenangan dan keputusan

didalarn suatu outlet dan bertanggung jawab kepada product manager

untuk membuatkan laporan perkembangan outlet.

b. Kasir bertanggung jawab untuk menulis/merecord semua transaksi harian.

c. Product Consultant bertanggung jarvab untuk memberikan solusi dan

menerangkan produk-produk vang hendak drjual kepada pelanggan.
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2.6. Visi dan Misi Perusahaan

2.6.1. Visi Perusahaan

Sesuai dengan rencana jangka panjang perusahaan, Propan Raya memiliki

visi sebagai perusahaan paling inovatif dan membangun perusahaan yang diakui

dengan kualitas kelas dunia (l'o Be T'he t\'lo.st Innovcttrre (.'octtirtg uncl Building

(lhemicttl C)ontpcuw llecogni:ed F'or lts Viorld Clas.y Ouulitl;1.

2.6.2. Misi Perusahaan

Memberikan nilai tambah yang tinggi pada produk dan solusi pada

konsumen berdasarkan. kualitas vang sesuai, kepercayaan pada kualitas konsistensi

pada kualitas, pelayanan ),'ang berkualitas dan kualitas pada kegunaan.

2.7. Logo Perusahaan

Pada umumnya setiap perusahaan memiliki logo perusahaan, sebab logo

mentpakan suatu lambang atau tanda yang penting artinya bagi perusahaan karena

logo dapat menunjukkan identitas perusahaan. Berikut ini adalah logo yang dirniliki

oleh PT. Propan Raya:

Gambar 2.7,1. Logo PT. Propan Raya I.C.C

(Samber.'PT. Propan Raya LC.C
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2.8. Tenaga Kerja dan Jam Kerja

Tenaga Kerja yang dimiliki oleh PT. Propan Ra,va l.C.C saat ini jumlahnya

80 tenaga kerja hanya I shitl. Operasi yang ter.ladi di PT. Propan Raya

berlangsung secara selama 7 jam penuh,Tenaga kerja secara umum bckerja 35

jam/minggu.

Tabel 2.8. Kriteria Pekerja

Jenis Kelarnin
Laki― Laki

SM〃Scdcttat― Strata l

Perempuan

SMA,rSederajat - Strata 1

T r.-,,-tjrllLu

Jumlah Pckcrja

18--28  29-39  40-60  18-28   29-39   40-60

20     22     5 10 23       3

ａ
．
　

・じ

PT. Propan Raya l.C.C mengelornpokkan rvaktu kerja karyawannya yaitu:

Shi■ l i Puku108.OO-1600｀西″lB

Kantor:Puku1 08 00-16.00｀ハ′IB

2.9. Fasilitas Tambahan.

Fasilitas-Fasilitas lain yang mendukung keselamatan kerja dan

kesejahteraan karyar.van juga disediakan oleh PT. Propan Raya LC.C. Hal ini

dilakukan untuk memperoleh sumber daya manusia yang bcrkualitas dan mernilikr

kinerja yang tinggi. PT. Propan Raya LC.C menyediakan fasilitas-f-asilitas vang

dibutuhkan oleh segenap karyawan sebagai berikut.

1. Pemberian tunjangan hari raya, dan bonus tahunan

2. Mendaftarkan peke{a ke JAMSOSTEK dan asuransi lainnya.

3. Bekerja sama dengan rumah sakit tertentu untuk pelayanan kesehatan

karyawan.
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BAB IⅡ

PROSES PRODUKSI

Proses painting filter dapat lebih diperjelas artinya dari rnasing-masing

item yang berada didalarnnya vaitu :

3.1. Filter

Filter yaitu alat yang digunakan untuk mernisahkan kotoran baik dari

udara maupun cairan. Oleh karena itu syarat utama dari sebuah filter adalah filter

tersebut harus bersih. Dalam dunia permesinan, tilter digunakan untuk

rnemisahkan kotoran dari oli bahan bakar dan udara. Filter adalah alat yang

digunakan untuk menvaring atau rnembersihkan tluida (cair atau gas) dari

partikel- partikel kotoran 1,ang terdapat didalamnya sehingga menghasilkan

fluida yang lebih bersih.

Mengingat hampir tidak adanya fluida yang benar-benar bersih (murni),

maka akan sangat penting peranan tllter untuk melakukan filterisasi pada suatu

fluida tertentu. Contoh pada rnesin kendaraan yang menggunakan filter pada

proses penyaringan udara yang digunakan untuk pembakarannya, proses

penyulingan air. yang menggunakan f-ilter untuk nrenyaring kotoran-kotoran

yang terdapat didalam air. Dalam hal ini, pembahasan mengenai filter hanya

akan dititikberatkan pada Pengertian Proses Painting.

Painting adalah suatu proses pelapisan body filter dengan bahan cat yang

dilarutkan dalarn solvent. Pemberian lapisan cat harus sangat merata dengan

ketebalan tertentu untiik menutupi seluruh pennukaan body dan juga pemberian
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pelapisan cat tergantung dari diameter body filter dan besar kecilnya body filter

tersebut.

Untuk mendapatkan hasil baik pada proses pengecatan dibutuhkan setting

pengecatan vang tepat. Parameter vang perlu diperhatikan antara lain :

a. kondisi pennukaan body filter

b. kualitas cat dan thinner

c. viscositas cat

d. setting electrostatic

e. tekanan udara

f. laju penyemprotan cat

PT. Propan Raya I.C.C memiliki beberapa stasiun keria di antaranya yaitu

sebagai berikut:

1. Stasiun penerimaan bahan baku

2. Stasiun produksi

3. I-aboratorium

4. Gudang kirnia dan bahan baku

3.2. Bahan Baku fltama

Dalam proses produksi ada beberapa bahan baku vang tanpa bahan baku ini

atau kekurangan salah satu bahan baku akan menganggu proses produksi bahkan

sampai harus stop produksi.

18UNIVERSITAS MEDAN AREA



3.2.1. Resin

Yang sebagai filana kita tau resin adalah bahan baku utarna untuk

pembuatan cat yang berfungsi sebagai pernbentuk trlm. Resin ini dilarutkan dengan

solvent ditambah dengan bahan pernbantu (additive), Pigment dan bahan pengisi

(filler/extender). Resin mempun_vai beberapa jenis yaitu: Natural resin, Synthetic

resin, Alkyd resin, Amino resin, Aerylic resin, Polyurethane Resin Dan Epoxy

Resin.

3.2.2. Solvent

Solvent adalah cairan yang dapat melarutkan resin/binder dan menurunkan

viskotasitas cat agar rnudah diaplikasikan. Dimana solvent bisa diklasifikasikan

menjadi tiga iraitu: Solvent Polver, Evaporation Rate, dan Boiling Point.

3.2.3. Pigment/Colorant

Adalah bahan yang digunakan untuk memberi warna, Baik berupa pigment

maupun direstuff (dye). Pigment biasanya berupa bubuk berwarna yang sukar larut.

baik dalam air maupun solvent.

3.2.4. Additive

Additive adalah bahan yang bila ditambahkan dalarn konsentrasi yang

sangat kecil bisa mempengaruhi sitat-sifat fisik dan kimiarvi suatu surface coating.

ljntuk bahan additive berdasarkan funssinva vaitu:

1. Untuk membantu proses produksi
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2. Untuk mencegah kerusakan selama penyirnpanan

3. Untuk memudah aplikasi

4. Untuk memperbaiki film appearance

5. Untuk menambah sifat-sifat protective cat

3.2.5. Macam-Macam Jenis Cat

Dalam industri cat banyak produk cat vang telah diciptakan, akan tetapi

yang umum selalu kita gunakan yaitu cat jenis water Based 1,ang biasa kita gunakan

untuk mengecat tembok atau dinding rumah kita. Di sini penulis akan membahas

Jenis Jenis cat yang di produksi di PT Propan Raya I.C.C.

1. NitroCellulose (NC)

SiSter11 finishtni, NC oAqleqh sistelrr rel-e nlec det-rrrqn hchnn rlecqr*esr*!+rr JiJiviii iWilU UiWJ UUiiSaii UAiiaiii LiGusr

NitroCellulose dan alkyd resin. Cara pembentukan lapisan filmnya melalui

penguapan solvent, tanpa ada reaksi kimia. Cat ini dikenal dengan sebutan NC -
Lacquer untuk jenis transparant dan dikenal sebagai Duco untuk jenis solid color.

Keunggulan:

a. Mudah dipakai

b. Lapisan tipis, kelihatan lebih alami

c. Tidak berbau

d. Mudah direfinish

e. Tidak ada pot lif-e

f. i(elemahan:
g Daya isi pori kirang

h. I rdak solvent resistant
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Vskositas relatif lebih tinggi dibanding melamine dan polyurethane

Solid content pada umumnya lebih rendah dibanding melamine dan

polurethane

2 Melaminc(Al■ ino Alkyd)

Cat mdamine adalah suatujc面 s cat yang teri」 ぬ五2 komponcn dcngan bahan

dasar al■ ino rcsin yang rnclnbcntuk rcaksi rrnqQlillレ in oパρnて,,ぃ 。1レvtt reQin、 ァ,nO/1i
'■

V八 V00■■■日 ■ヽ■■3 vvユニ0‐・・ “・
ユ′u.Vυ

'・・ 」ぃ■■し い・

perccpat rcaksinya dcngan katalis asam

Keunggulan:

Daya tutup pori-pori ka-vu lebih baik

Lapisan lebih tebal dan lebih mengkilap dibandingkan cat NC

Lapisan cukup keras dan tahan gores

Lapisan tidak mudah retak pada perubahan cuacaitemperature panas - dingin

e. Tahan terhadap air dan solvent

f. Tahan terhadap bahan kimia

g Harga sangan kompetitif

Kelemahan:

a Hants mencalllrrllr ? L'nrrrnnn,.n rl,-nrren nerhendinoqn ferfenfrr
I/vr voiigiiif,*ii iWr lvrrrs

b. Komponen B yang terbuat dari asam yang bisa membuat karat peralatan

pengecatan

Umur campuran terbatas

Pada proses pengerasan terjasi pelepasan fbrmaldehyde yang berbau pedas

ａ

　

　

・ｂ

ｃ
．　

　

　

ｄ

．

Ｃ

　

　

．０

つ
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Hanya bisa dipakai untuk interior, karena fleksibilitas dan ketahanan terhadap

sinar matahari kurang baik

Cenderung pecah bila lapisan terlalu tebal atau perbandingan campuran cat

dengan hardener kurang dari yang dianjurkan, bisa rnengakibatan lapisan tidak

cukup keras dan akan pecah bila dispray lapisan berikutnl'a.

3. Polyuretahane

Sistem finishing PU (Polyurethane) adalah sistern reka oles dengan bahan

nnlrrnl .-rRnt, heraksl {-{enrtan nr--!rricncrrnate hasil nrncclinLin<rn\/a 'rl.rpranr"lrrnrrqi cifefrr vvriEci, IJvij iivwriiB.w ii*Jii UiUiJii jiniii6iijai iiivii;Pi-ii;J aai 'iiid.

film yang tahan solvent, fleksibel dan keras. Sifat film yang dihasilkan tergantung

jenis polyol dan polyisocyanatc.

Keunggulan.

ａ

　

　

・０

Ｃ

　

　

．０

Daya isi yang baik pada pori pori kayu

Tahan solvent dan tahan beberapa bahan kimia untuk type- type tertentu

Memiliki film Srang keras dari tahan gores untuk type, type tertentu

Gloss retentron yang tinggi

Lapisan film yang tebal

Kelemahan:
Harus mencampur 2 komponen dengan perbandingan tertentu

Komponen B sensitif terhadap uap air".1ika habis digunakan harus langsung di

tutup dengan rapat agar ticiak cepat rusak/gei

Mempunyai umur campur terbatas, sekitar 4 jam

Harga yang relatif mahal dibandingkan jenis jenis cat lainnya

e.

f.
(,

h.

つ
る
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4. Precat

Precat atau nama lengkapnya precatalyzed adalah suatu cat dengan bahan

arr-rinr,-alL.rrl dr-noan serl.il,.it A(:lrl1 L-rtreh \/Ano rl.iL-nrtrhinaq.i herqcerrrasrrtvrrrvrri*Ji UWiOJGiarw

NitroCellulose untuk air dry. Karakteristik film yang dihasilkan di antaramelamine

dan NC.

5. Teak Oil dan Alkyd Finishing

Adalah sistem finishing yang menggunakan bahan dasar linseed oil sebagai

!-rahan hal{rr rrfarnc ferlreden<r irroq dif,.nrmhinqci dcnrrqn rrrcthenr- rmndified Ser.,rrevWWOI 4

umum karakteristik yang dinginkan adalah mempun),ai da-va penetrasi yang tinggi,

mempunyai daya lekat yang baik dan non blocking.

6. Water Based System

Water Based Systern adala suatu srstem pengecatan dengan salah satu bahan

rlaqarnrta resin anrrrlir- Kqrqlrfcricfilr *ilrt rrenrr rlihqcillrqrr lr,hih rtrcnrl,-lreti NTf-vriulrtr rrlrrr J*ii6 Uiii4Jiiiir*ir avvrrr iiiWiiuuii-ai i !v

System, ketahanan solvent maupun chernrcal resistance kurang.

7. PolyEster

PolyEster adalah satu sistem tinishing yang banyak digunakan sebagai sanding

sealer karena rnemrliki solid contsnt -yang jauh lebih tinggi dibanding cat

koventional lainnya (NC. Melamine dan PU). Pada saat polimerisasi sohd content

car PolvEster bisa mencapai 97 + Za"o
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8UV

Merupakan suatu system pengecatan yang proses pengeringannya

rmenoorrnqlran qinar I iV trrrltra rrinlef\ \Me[-trr nenocrintrqn nef ini cenunt cennf

sekali, hanya dalam hitungan detik cat sudah bisa kering sempurna. Hal ini akan

mempersingkat proses coating dan meningkatkan kapasitas produksi.

9. Epoxy

Merupakan salah satu jenis cat dengan 2 komponen, dimana komponen A

adalah ennr<\/ dan L,nrnnnnen R nnlrr2ftlidq qfarr nnlrrnrrrine Cat er1nr.\/ rlertnrrnrrciarrviiilj+iir, *r

solid content yang cukup tinggi sekitar 80o,(, dan memiliki sifat adhesi yang bagus

pada berbagai substrate, Film yang dihasilkan memiliki sifat water dan chenrical

resistance yang tinggi disarnping sangat padat, keras dan Fleksibel

3.3. Alat dan Mesin

3.3.1. Stasiun Produksi

Mesin Produksi di PT Propan Raya LC.C. memiliki 1 line produksr saja.

Yang dimana terdapat alat mixer untuk proses pencampuran cat dan didalatn line

produksi tersebut ada beberapa proses. Di ternpat ini semua proses dari mulai

pencampuran bahan baku hingga proses rneninting warna dilakukan di stasiun rnr

dari arval bahan baku hingga menjadi bahanjadi produk cat.
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Gambar 3.3.1. Tempat Stasiun Proses Produksi

(sumber: PT. Propan Raya I.C.C)

3.3.2. Stasiun Bahan traku

Semua penvirnpanan bahan baku di PT.propan Raya I.C.C. terdapat di

tempat ruangan pen_vimpanan bahan baku" dimana semua bahan baku yang akan

diproduksi semua tersimpan di ternpat ini. Semua bahan baku yang telah di transfer

di gudang bahan baku akan disimpan di sini dan akan diproses untuk diproduksi

dalam skala kecil ataupun besar.

Gambar 3.3.2. Tempat Stasiun Bahan Baku

(sumber: PT. Propan Raya I.C.C)

25UNIVERSITAS MEDAN AREA



3.3.3. Stasiun Gudang Bahan Baku

I)i tempat ini semu,a bahan baku utama yang telah diterima dari anak

perusahaan PT. Propan Raya I.C.C yang akan dikirirnkan ke semua perusahaan

cabang akan diterima dan disirnpan di tempat penyirnpanan stasiun gudang bahan

baku ini. yang dirnana semua bahan resin, solvent, pigment dan additive semua

disimpan di ternpat penyimpanan gudang bahan baku.

Corrtlror ? a ? S*osirrn fl.ttloar Rolron EoL..u4uuar J.J.J. Dfalrux uull.c[E iraaiiatii it4llaa

(sumber: PT. Propan Raya LC.C)

3.3.4. Stasiun Quatity Control Produk

Di tempat ini dimana semua proses produksi cat dt PT. Propan Rava I.C.C

harus melalui uji QC kualitas hasil produksi cat yang berada di stasiun produksi.

Stasiun Qualit-v ()ontrol mengambil sample proses produksi cat -vang akan diuji dan

kelanjutannya akan diproses tingkat \A?rna, viskositas dan lainnva agar hasil

produksi lolos dan masuk spesitikasi kualitas yang telah disetujui dari PT. Propan

Raya I.C.C.

′
０

＾
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Gambar 3.3.4. Tempat Stasiun Qualitv Control

(sumber: PT. Pronan Rava I.(-.C)

3.3.5. Stasiun Penimtrangan Bahan Baku

Bahan baku vang akan diproduksi di pabrik PT. Propan Raya I.C.C harus

ditimbang terlebih dahulu sebelum dilaksanakannya proses produksi. Di stasiun

penirnbangan bahan baku semua bahan akan ditirnbang pas agar tidak ter.lhdi

masalah daari produksi cat yang akan dibuat, di tempat ini semua bahan vanc akan

dikeluarkan untuk di produksi akan di timbang satu persatu dan selnua bahan vang

sudah ditimbang akan dikirimkan ke stasiun produksi untuk di proses.

Gambar 3.3.5 Tempat Stasiun Penimbangan Bahan Baku

(sumber: PT. Propan Raya I.C.C)
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3.3.6. Flow Process Chart PT. Propan Raya I.C.C

Digudang

Dibam keTank, cat

Pedcampuran bahan
balu cat

MixinS

Di bawa ke Iab

一▽
叫
○
□
回
Ｄ

Gamtrar 3.3.6. Flow Process Chart PT. Propan Raya I.C.C
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Flow Process Chart PT. Propan Raya i.C.C

Proses Produksi Dimulai Dari :

l. Persiapan bahan baku utama

Sebelum memulai produksi bahan baku utaman harus dipersiapkan terlebih

dahulu untuk memulai tahap yang selanjutn-va.

2. Bahan baku dibar.va ke tanki cat

Bahan baku yang sudah ditimbang dan sediakan akan dibawa ke tempat tanki

cat untuk dicampur menjadi satu kedalam rvadah tanki cat.

3. Pencampuran bahan baku

Di dalam tanki cat semua bahan baku utama dimasukan dan dicarnpur kedalarn

satu wadah, seperti resin dan cat agar diproses ke proses nrixing.

4. Mixing

Setelah proses pencampuran bahan baku, bahan baku yang ada di dalam tanki

cat akan diproses yang dinamakan proses mixing \\'arna. Setiap proses mixing

warna dibutuhkan waktu yang sudah di tentukan dan kecepatan putaran mesin

mixing yang sudah di tentukan sesuai produk cat yang akan di produksi

Beberapa produk cat yang sudah di tentukan waktu dan kecepatan mixns r artu

sebagai berikut :

a. Produk Melamine (Amino Alkyd)

Untuk produk ini dibutuhkan kecepatan mixing 200 - 250 rpm dan

membutuhkan waktu + 20 menit, Di karenakan produk tersebut rnerniliki

kekentalan yang baik.
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b. Produk Poly Urethane (PU)

Untuk produk ini dibutuhkan kecepatan rnixing

membutuhkan waktu * 30 menit.

Solvent Base

Untuk produk ini dibutuhkan kecepatan mixing

membutuhkan waktu + 15 menit.

Water based

100 200 rpm dan

100 250 rpm dan

Untuk produk ini dibutuhkan kecepatan mixing 2A0 - 250 rpm dan

membutuhkan i.vaktu + 30 menit.

NC ( Nrtro Cellulose;

Untuk produk ini dibutuhkan keccepatan nrrxing 100 - 200 rpm dan

rnembutuhkan r.vaklu + l5 menit.

Sampel produksi dibarva ke laboratorium

Hasil produksi yang ada didalam tanki cat akan diambil sedikit sampel dan akan

dibawa ke ruangan lab untuk di pengujian warna. Proses ini disebut QC rvarna

yang akan di cocokkan dengan sampel hasil produksi sebelurnnya yang telah

lolos uji warna.

Proses pengecekkan warna (Qc rvarna)

Proses ini dimana sampel yang telah diambil dari hasil produksr akan dr uji

kualitas warna nya yang sesuai dengan sampel yang sebelumnya, diuji viscositas

dan gloss level product tersebut, karena harus sesuai dengan standart yang telah

diberikan.

d

5.

6.
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7 Pengujian hasil warna

Warna yang telah diuji memalui pengujian rvarna di lab akan diproses

selanjutnya, proses pengujian tersebut membutuhkan rvaktu * 30 rnenil untuk

pemeriksaan secara detail, Apabila warna sudah oke atau cocok akan dilaporkan

ke operator dan akan melanjutkan proses pengemasan produk.

8. Pengemasan Produk

Produk cat yang sudah lolos pengujian warna akan di lanjutkan dengan proses

pengemasan produk, yang dirnana hasil produksi yang ada di dalam rvadah tanki

cat tersebut akan dibagi dan dirnasukkan ke dalam w-adah cat yang sesuai dengan

jurnlah dan quantity cat tersebut.

9. Proses penimbangan

Proses ini hasil produksi yang di dalam wadah tanki cat akan ditimbang sesuai

jumlah dan isi dari produk yang sudah di tentukan. Dalam proses ini rvadah cat

dan hasil produksi yang telah lulus QC akan ditirnbang di tempat penirnbang'an,

penimbangan tersebut menggunakan rvadah cat sebagai wadah untuk hasil

produksi cat tersebut dan sesuai jumlah dan isi yang telah di tetapkan.

10. Packingbarang

Setelah selesai proses penimbangan, barang yang sudah ditimbang akan dibarva

ketempat pengemasan barang, barang yang telah di kemas akan dibarva ke

tempat penyimpanan sementara.
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Dibarva ke gudang

Barang yang telah selesai di kemas akan di barva ke tempat penyimpanan

barang yaitu di gudang. Di tempat ini barang yang telah selesai akan disimpan

sementara sebelum dikirirn ke customer.

Disimpan di gudang

Setelah semua proses produksi telah selesai, barang yang telah selesai akan

disimpan di gudang dan akan di kirimkan sesuai dengan jadwal yang sudah di

tentukan, Dan akan dikirinr ke customer.

つ

″

つ
ん

う
、
ジUNIVERSITAS MEDAN AREA



3.3.7. Luy Out Pabrik PT. Propan Raya I.C.C
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Gambar 3.2.7. Lay Out Pabrik PT. Propan Raya LC.C

(Sumber: PT, Propan Raya LC.C)
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BAB IV

TUGAS KHUSUS

4.1 Pendahuluan

Tugas khusus ini rnerupakan bagran dari laporan dan kerja praktek yang akan

rtenjelaskan tentang gambaran dasar mengenai tugas individu r,ang disusun oleh

mahasiswa. Tugas khusus ini diperoleh mahasisrva ketika berada di pabnk PT

Propan Raya I.C.C

4.1.1. JudlII

Analisis lλグをご′′'α ,77r′ βg untuk mcnurullkan rcwork cat bcrbintik dcngan

mctodc 2ναルケ(lθ″″r)/(〉グθ((「?(ツ diPT Propan RayaI C C

4.1.2. Latar Belakang Permasalahan

Dalam standart kualitas sebuah cat kita bisa rnelihat sebuah cat tersebut itu

bagus atau tidaknya dari beberapa fbktor, Yaitu dari kekentalan, f-ilm vang bagus

dan banyak lagi yang bisa kita liat kualitas cat tersebut seperti apa. Banvak

perusahaan yang bergerak di bidang produksi cat selalu mempunyai rnasalah vang

dimana kualitas cat mereka yang mengalami bintik-binlik apabila draplikasikan ke

suatu substrat.

Oleh karena itu banyak perusahaan cat yang selalu mengalami masalah

senerti inr terl.:hrrsrrq r-ror-lrrl'r'r./q \/qri(, cr'lelrr nr*-ner*l-qtrri nat herhintiL- f,-rqr-hrrf qpnprfirrrv! r{r*i*iiii W*a UWi (riii aiia ili JVUUi, ilPvr !r

halnya yang terjadi di pabrik PT. Propan Ra-va l.C.C 1.'ang juga mengalami problem

５ヽ
、
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ini, dikarenakan masalah ini adalah masalah yang juga cukup serius karena akan

berdampak kualitas cat dari masing-masing perusahaan yang akan tidak baik dan

menurunkan standart kualitas cat yang sudah ditentukan.

Tingkat masalah ini juga mempunyai beberapa tingkatan yaitu cat yang

berbintik apabila diaplikasikan ke suatu substrat memiliki bintik yang sedikit

sampai bintik yang begitu banyak. Dari masalah ini kita bisa melakukan suatu

penyelesaian yang dimana sebuah produk cat yang mengalami bintik-bintik akan

kita analisis untuk menurunkan rework cat yang berbintik nrenggunakan metode

Quril ity Control ( )ycle.

4.1.3. PerumusanMasalah

Berdasarkan latar belakang masalah, maka dapat dirumuskan pokok

permasalahan dari penelitian ini yaitu :

Apakah masalah l)e/ict Paintingdari cat bisa diselesaikan dengan menggunakan

metode Qttcritlt ()ontrcl (1,61u ((Q() di pT. propanRaya I.C.C dan apakah mungkin

ada masalah yang lain yang ju ga dapat rnenimbulkan efbk t)e.fbct Paint ingtersebut.

4.1.4. BatasanMasalah.

Batasan permasalahan yang digunakan dalam penelitian ini adalah :

Penelitian dilakukan pada pT. propan Raya LC.C

Penelitian difokuskan hanya pada sistem kerja pada permasalahan cat

mengalami Delbct Puinting yang berbinlik

Metode yang digunakan adalah metode auality (-'rrttr.r,t/ ('ycle ({:rJ(:)

Data vang digunakan adalah hari kerja dari26juni s.d 29 jufi202a
36
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4.l.5.Tujuan penelitian

Adapun tujuan dari penelitian yang dilakukan adalah antara lain .

1. Untuk menyelesaikan masalah yang serng terjadi di perusahaan cat yang

mengalarni Defbct Puinting

2. Memberikan solusi agar bisa menurunkan dampak dari De/ect l)uinttng dari

cat yang berbintik

3. Menganalisa faktor yang menyebabkan Defect Puinting sebuah cat

4.1.6. Manfaat Penelitian

Adapun manfaat dari penelitian yang dilakukan adalah antara lain :

1. tsagi Mahasisr.va

Mampu memperkaya \,vawasan dan mampu rnengaplikasikan ilmu-ilmu yang

telah dipelajari dalam perkuliahan ke dalarn dunia nyata.

2. Bagi perusahaan.

Adapun rnant-aat penelitian bagi perusahaan yaitu :

a. Memberikan informasi kepada perusahaan untuk melakukan penindakan

terhadap cat yang berbintik

b. Memberikan solusi dalam masalah Defect ilctinting dari sebuah cat

3. Bagi Lembaga.

Dengan adanya penelitian ini" diharapkan dapat menambah daftar referensi

untuk kegiatan penelitian-penelitian yang berhubungan dengan sistern kerja

yang baik.
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4.1.7. Asumsi.

Asumsi yang digunakan untuk membantu memecahkan masalah persoalan

yang ada adalah sebagai berikut :

a. Menurunkan rework dari cat yang berbintik.

Mengurangi permasalahan dari cat yang mengalami Delect Pttinting.

Data,vang di arnbil sesuai shift peneliti.

Landasan Teori

Merupakan teori-teori vang bersangkutan sesuai dengan tugas khusus.

4.2.1. Quality Control Circle

Guglrs Kendali Mutu (GKM) atau dalanr bahasa Inggris disebut dengan

Quaiit.v (lontroi i'ircie Q('(:) a<iaiah suatu kegiatan dimana sekeiornpok karyarvan

yang bekerjasaflla dan melakukan perternuan secara berkala dalam rnengupayakan

pengendalian mutu (kualitas) dengan cara rnengidentifikasikan, menganalisis dan

melakukan tindakan untuk menyelesaikan masalah yang dihadapi dalarn pekeriaan

dengan menggunakan alat-al at pengendalian m utu (Q ( )'l'o o l.:).

Aiai-aiat pengenciaiian iv{utu (gC Tooisj tersebut biasanya ciisebui

dengan QC 7 Tools yang diantaranya adalah terdiri dari :

a. Parelo {-.|;art

Cause & I:,ffect Diugram (F-ishhute Diagram)

Scatter Diagruru (Diagrarn Tebari

b

C

b
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Cttntrol C.hart (Peta Kendali)

Check sheet (Lembar Periksa)

Histogram

Stratiflkasi

Quality Clontrol ( lircle (Q(:(-:)atau Gugus Kendali Mutu (GKM) ini pertama

kaii diperkenaikan oieh seorang ahii pengen<iaiian muiu (kuaiitas)yaitu Froi. Kaoru

Ishikar.va pada tahun 1962 bersama dengan Japanese Union of Scientists and

Engineers (JUSE). Perusahaan pertama 1,ang rnenjalankan konsep Gugus Kendali

Mutu (GKM) adalah Nippon Wireless and Telegraph Company pada tahun 1962.

Anggota GKM (Gugus Kendali Mutu) pada umumnya adalah karyawan yang

bekerja pada unit yang sama dengan Jumlah anggota GKM yang ideal sekitar 7

sampai 8 orang yang rnasing-masing terdiri dari Fasilitator, Pemimpin Tim (Team

Leader) dan anggota. Pembentukan GKM ini harus rnendapatkan persetujuan dari

pihak manajemen dan melaporkan tujuan GKM serta rencana tindakan pemecahan

masalah yang akan diterapkan kepada Manajemen perusahaan. Keputusan dan

penerapan rencana tindakan pemecahan masalah tersebut harus mendapatkan

persetujuan dan dukungan penuh dari Pihak Manajemen.

Tugas Fasilitator GKM diantaranya adalah rnemberikan pelatihan kepada

pimpinan tim (Team Leader) dan juga anggota Tim serta mengkordinasi jalannya

kegiatan GKM (Gugus Kendaii Mutu) ini. Fasilitator juga bertungsi sebagai

mediator antara GKM (Gugus Kendali Mutu) dengan pimpinan Perusahaan

(Manajemen). Sedangkan tugas Pimpinan Tirn (Team Leader) adalah memimpin

GKM secara aktit, bertanggung jar.vab penuh terhadap kegratan GKM, Mendorong
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anggota untuk berperan aktif, menjadwalkan dan mengelola jalannya pertemuan

serta bersama dengan Fasilitator memberikan pelatihan kepada anggota GKM.

Tujuan utama dari Quality Control Circle atau Gugus Kendali Mutu ini

adalah untuk membahas pennasalahan yang teriadi di perusahaan dan memberikan

rekomendasi solusi-solusi terhadap pemecahan masalah tersebut kepada pihak

Manajemen. Masalah-masalah yang dibahas adalah masalah-rnasalah ),ang

berkaitan dengan pekerjaan seperti Produk, Biaya, Wak1u, Persediaan, Keamanan,

Kesehatan dan Keselamatan kerja.

ivieiaiui Kegitan GKiv{ (Cugus Kenciaii Mutu), perusahaan juga <iapat

memotivasi karyawan, meningkatkan kemampuan karyar,van dalam pemecahan

masalah, meningkatkan keterlibatan karvarvan serta menanamkan kesadaran

karyarvan tentang pentingnya pencegahan masalah.

4.2.2. Diagram Pareto

Merupakan alat yang digunakan untuli menentukan karakteristik cacat

sebagai alat perbaikan dan pengendalian dari cacat-cacat yang terladi dalarn suatu

proses produksi. Pada dasarnya diagram pareto dapat digunakan sebagar alat

interprestasi untuk:

1 . Menentukan frekuensi relative dan urutan pentingnya masalah-masalah atau

penyebab-penyebab dari masalah yang ada.

2. Memfokuskan perhatian pada isu kritis dan pentin-c rnelalui pembuatan

ranking terhadap masalah atau pnyebab dari masalah itu dalam bentuk

yang signifikan.
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4.2.3. Fishbone

I;ishbone digunakan untuk menunjukkan gabungan antara sebab dan akibat.

Berkaitan dengan pengendalian proses statistik, diagra sebab akibat digunakan

untuk menunjukan faktor-faktor penyebab dan karakteristik kualitas yang

disebabkan oleh faklor-faktor penyebab itu.

l. Manfaat diagrarn Fi,rhhone

Fungsi dasar diagTam Fishhone (Tulang Ikan) adalah untuk mengidentifikasi

dan mengorganisasi penl,ebab-penyebab yang mungkin timbul dari suatu efek

spesifik dan kemudian memisahkan akar penyebabnya. Sering dijurnpai orang

mengatakan "penyebab yang mungkin" dan dalarn kebanyakan kasus harus

menguji apakah penyebab untuk hipotesa adalah nvata, dan apakah memperbesar

atau menguranginya akan memberikan hasil yang diinginkan. Dengan adanya

diagram Fishbone ini sebenarnya memberi banyak sekali keuntungan bagi dunia

bisnis. Selain memecahkan masalah kualitas yang menjadi perhatian penting

perusahaan. Masal ah-masalah klasik lainnya j u ga tersele sai kan.

Masalah-rnasalah klasik yang ada di industri manufaktur khusuny,a antara

lain adalah :

keterlaiiibatan proses produksi

tingktt dctct(caCat)prOduk yang tinggl

lncsin produksi yang serillg rncngalal■ li trouble

output lini produksi yang tidak‐ stabil yallg bcrakibat kacaunya plan produksi

produhivitas yang tidak lllcncapai targct,o cOmplain pclanggan yang tcrus

bcrulang

ａ^
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Namun, pada dasarnya diagrarn Fishbone dapat dipergunakan untuk

kebutuhan-kebutuhan berikut.

Membantu rnengidentifikasi akar penyebab dari suatu masalah

Membantu rnembangkitkan ide-ide untuk solusi suatu masalah

Membantu dalam penyelidikan atau pencarian f-akta lebih lanjut

Mengidentifikasi tindakan (bagaimana) untuk menciptakan hasil yang

diinginkan

e. Membahas issue secara lengkap dan rapi

f. N4enghasilkan pernikiran baru. Jadi ditenrukannya diagrarn

Fishbone memberikan kemudahan dan meniadi bagian penting bagi

penyelesaian masalah yang mucul bagi perusahaan.

Pcncrapan diagam Fishbonc dapat rnenolong kita untuk dapat rncllelllukan

akar``pelll cbab''tcゴ adinya lllasalah khususnya di industri manuね kur dimana

proscsnya  tcrkcnal  dcngan  banyaknya  ragam  variabcl  yang  bcrpotcnsi

lncnycbabkan l■ uncuinya pcrlnasalahan Apabila t`lllasalah''dan`'pcnycbab"sudah

dikctahui sccara pasti, maka tindakan dan langkah pcrbaikan akan lcbih llludah

dilakukan.Dcngan diaraln ini,sellluanya mc■ adilCbih jclas dan memungkinkan

kita untuk dapat inclihat sel■ lla kenlLLllgkinan “pcnvebab'' dan illcncari ``akar"

pcrmasalahan scbcnarnya

Apabila ingin mcnggunak‐ an diagalll ishbonc,k‐ ita tcrlcbih dahulu hal‐ us

mclihat, di dcpaltclllcn, divisi dan jcnis usaha apa diagralll ini digunakan.

Pcrbcdaan dcpartclllcn,diVisi dan jcnis usaha juga akan mcmpcngaruhi scbab―
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1

sebab yang berpengaruh signifikan terhadap masalah yang mempengaruhi kualitas

yang nantinya akan digunakan.

2. Langkah-Langkah Pembuatan Fishbone Diagram:

Pembuatan .fishbone tliugrum kemungkinan akan rnenghabiskan r,vaktu

sekitar 30-60 menit <iengan pesena terciiri ciari orang-orang yang kira-kira

mengertiipaham tentang masalah yang terjadi, dan tunjuklah satu orang pencatat

untuk mengisi .fishbrtne cliugrcrnt. Alat-alat yang perlu disiapkan adalah: fltpchart

atau whiteboard dan rnarking pens atau spidol.

a. Langkah 1: Menyepakati pernyataan masalah

b. Langkah 2: Mengidentifikasi kategori-kategori

Dari garis horisontal utama, buat garis diagonal yang menjadi "cabang".

Q^+:^'^ ^^L^-^ .-.-...^L:1: (r^,-tr-^L ,,+^,*^J1 .l^-i ,*^..^l^L -,^*^ ,J:+,.1i^ C^L^L ;-:JErrixP vi4ufltt5 rllgrryililrrl ){,uaxu urarlra ual r rr145dra1il yarr5 urturr). Jtru4u r r r r

diinterpretasikan sebagai "cause", atau secara visual dalam.fishboze sepefti "'tulang

ikan". Kategori sebab utama msngorganisasikan sebab sedernikian rupa sehingga

masuk akal dengan situasi. Kategori-kategori ini antara lain:

Kategori 6M yang biasa digunakan dalam industri manufaktur:

lv{uchine (mesin atau teknologi)

It,[ethod (metode atau proses)

lv{uIerictl (termasuk ruw maIerial. constrttption, dan infbmasi)

ａ

　

　

　

ｂ

う
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Man Power (tenaga keria atau pekerjaan fisik)

pikiran. kai:en, saran, dan sebagainya)

Jvfeusuretnenl (pengukuran atau inspeksi)

lv{ilreu I Mother Nuttre (lingkungan)

Katcgori 8P yang biasa digunakan dalam indust轟 jasa!

l) rotluct (produkJasa)

['rice (harga)

Place (tempat)

Promotion (promosi atau hiburan)

People (orang)

Process (proses)

I'lrysicul Evidence (bukti fisik)

l'} r ocluct iv i t1t & Qual iry, (produktivitas dan kualitas)

KttegOri 5S yang biasa digunakan dalaiii industi jasa:

S tt r r r t trncl i rzgs (lin gkungan )

.\upnlrtrs ( oetnasok )

Sy,slems (sistem)

Skills (keterampilan)

Sufety (keselamatan)

I Mind l'ower (pekerjaan

b

ｅ
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3. Langkah 3: Menemukan sebab-sebab potensial dengan cara brainstorming

a. Setiap kategori mempunyai sebab-sebab yang perlu diuraikan melalui sesi

brainstorming.

b. Saat sebab-sebab dikemukakan, tentukan bersama-sama di mana sebab

tersebut harus ditempatkan dalam.li,r hbr;ne tliogrant, yaitu tentukan di bau,ah

kategori yang mana gagasan tersebut harus ditempatkan, rnrsal: "ivlengapa

bahaya potensial? Penyebab: Karyawan tidak mengikuti prosedur!" Karena

penyebabnya karyarvan (manusia), maka diletakkan di bawah "Man".

c. Sebab-sebab ditulis dengan garis horisontal sehingga banyak "tulang" kecil

keluar dari garis diagonal.

d. Pertanyakan kernbali "Mengapa sebab itu muncul?" sehingga "tulang" lebih

kecil (sub-sebab) keluar dari garis horisontal tadi" misal: "Mengapa karyarvan

disebut tidak mengikuti prosedur? Jawab: karena tidak memakai APD.

e. Satu sebab bisa ditulis di beberapa tempat jika sebab tersebut berhubungan

dengan beberapa kategori.

4. Langkah 4: Mengkaji dan menyepakati sebab-sebab yang paling mungkin

a Setelah setiap kategori diisi carilah sebab yang paling mungkin di antara

semua sebab-sebab dan sub-subnya.

b. .Iika ada sebab-sebab yang muncul pada lebih dari satu kategori,

kemungkinan merupakan petunjuk sebab yang paling mungkin.

c. Kaji kembali sebab-sebab yang telah didaftarkan (sebab yang tarnpaknya

paling mernungkinkan) dan tanyakan , "Mengapa ini sebabnya?"

45UNIVERSITAS MEDAN AREA



Pertanyaan "Mengapa?" akan membantu kita sampai pada sebab pokok dari

pennasalahan teridentifikasi.

Tanyakan "Mengapa ?" sampai saat pertanyaan itu tidak bisa dijarvab lagi.

Kalau sudah sarnpai ke situ sebab pokok telah terindentiflkasi.

1.2.1. Scatter Diagram (Diagram tetrar)

Scalter Diagram atau Diagrar"n Tebar adalah salah satu alat dari QC Seven

Tools (7 alat pengendalian Kualitas) yang berfungsi untuk melakukan pengujian

terhadap seberapa kuatnya hubungan antara 2 (dua) variabel serta menentukan jenis

hubungan dari2 (dua) variabel tersebut apakah hubungan Positif, hubungan Negatif

ataupun tidak ada hubungan sama sekali. Bentuk dari Scatter Diagram adalah

gambaran gratis yang terdiri dari sekumpulan titik-titik (point)dari nilai sepasang

variabel (Variabel X dan Variabel Y). Scatter Diagram sering disebut juga dengan

Scatter Chart, Scatter plot, Scattergram dan Scatter graph.

Contoh kasus untuk pengujian kekuatan hubungan antara 2 variabei antara iain :

L Hubungan ar*ara kecepatan Mesin dengan Kualitas Produk.

1 LL,L,,-ana nn*nrn I.,.*l^l^ 'I-^*^^^ 7.r ^-;^ ^^*^^- 
r\,,+^,,+ .,^*,. ,l:L^-ill.^-L. r rulrurrB4rr dlrLar(I J urlrl4t_r t vrl4Sdr r\lrJ4 ll9rr54rr \_/ulpul JaarrE \rlrr4Jrrr\.rlr.

3. Hubungan antara Jumlah Jam kerusakan mesin dengan tingkat kecacatan yang

terjadi

4. Hubungan antara Total Jam Lembur dengan tingkat absensi Tenaga Kerja.

5, Hubungan antara Absensi dengantingkat kerusakan produk.
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4.2.5, Gθ″rFaJ CλαFr(Peta Kendali)

(lο′″θ′εttα″/atau Peta Kcndali mcrup〔よan salah satu dari alat QC 7/θ θお(7

alat pcngcndalian Kualitas) yang bCrbcntuk 」afik dan dipcrgtlnakan untuk

lllelllonitoF attu llnemantau stabilitas daFi suttu pFOSeS ScFta lllempel崎 aFi peFub&han

proses daFi waktu ke waktu・

こ1(p77rF・ ●′ごんα7・r mellliliki〔
|卜「

Цザ二′″ピ(garis atas)untuk[物 フげこ・(,″′7つ′i力″′′

(bataS kOntrol tertinggi)。 み ,Wご″ムルピ (gaFiS baWah)uttuk上 。wけて (,17r′ 'こブ ′ル7,7F(bataS

kontrol teFendall)dan Ciピ ″′″ご′ニカぞピ(gariS tengah)ullttlk Fata… rata(Jソピ′・
`′

gピ ).

Data yang dilllasukkan bcrllpa titik― titik yang kcmudian digalnbarkan garis

untuk mcmpcdihatkan ga■knya T嗜 uan lltama dari pcnggunaan Control Chart

adalah untuk inengcndalikan proscs produksi schingga dapat inenghasilkan ktlalitas

yang utlggul dcngan cara incndctcksi pcnycbab variasi yang tidak alanli(PcnyCbab

Spcsial,Pcnyebab yang tidak Natural)atau diSCbut dcngan proccss shi■ (terladinya

penggcscran proscs)serta untuk1 1■ cngurangi variasi yang terdapat dalalll proscs

schingga menghasilk‐ an proses yang stabil Yang dilnaksud dcngan Proscs Stabil

adalah Proscs yang lncnliliki Distribusi Nonllal yang sama pada sctiap saatnya Pcrlu

dikctahui,bahwa proscs stabil yang dilnaksud disini tetap lllcl■ iliki variasi,tctapi

variasinya sangat kecil dan dapat dikcndalikan

4.2.6. Check Sheet ii-embar Ker.ia)

Check sheet atau lembar periksa adalah suatu alat bantu untuk memudahkan

proses pengumpulan data. Biasanya berbentuk tbrmulir dimana item-item yang akan
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diperiksa telah dicetak dalam formulir tersebut. Lembar periksa dapat digunakan

baik untuk data variabel maupun data atribut rvalaupun umlrmnya banyak digunakan

untuk data atribut.

Desain dari lembar periksa dibuat sesuai dengan data apa yang akan

dikurnpulkan dan biasanya tergantung dari kreativitas pengumpul datanya untuk

rnemilah-milah data yang berbeda ke dalam kategori tertentu, dengan rnaksud agar

dapat mengumpulkan data dengan lengkap, akurat, dan semudah mungkin.

4.2.i. Histogram

Dalam Statistik, Histogram merupakan tampilan bentuk grafis untuk

rr,enunjukkan distribusi data secara visual atau seberapa sering suatu nilai yang

berbeda itu teriadi dalarr suatu kumpulan data. Histogram juga merupakan salah satu

alat dan_7 alat pengendalian kualitas (QC 7 Tools). Manfaat dari penggunaan

Histogram adalah untuk nremberikan infbrmasi mengenai variasi dalam proses dan

membantu manajemen dalam membuat keputusan dalam upaya peningkatan proses

yang berkesi mb ungan {( ) o nt i nou s P r o c e s.v I mpr r ru e rn e n l').

4。3, MetodoloJ Pettelitl轟 雄

Penelitl銀 直撼餞amttn義電 anmettikutilttsk由 Elattnh sebagtt beFiku載

1=FtttoFttFtttor Pα滋∫曇≠ダyang撫糧 pengaFtti httil豊 量shi電 :

a.Bahan flnishing

b.Substratc

c.Sittelll flnishing
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d Skill operator

c Alat aplikasi

f Kondisi opcrasional

Kcrusakan cat bisa digolongkan mcttadi 4 kttcgori kcrusakan yaitul

Kerusakan selama penyimpana

Kerusakan selama aplikasi

Kerusakan setelah aplikasi

Kerusakan karena faktor rvaktu

4.4 Rework

Dalam proses produksi selain dapat menghasilkan produk yang bagus

tetapi juga dapat menghasilkan produk yang cacat. Dalam hal ini cacat produk

dapat dibagi menjadi dua jenis cac'at produk, 1'aitu :

1 . Ite.lect, adalah produk cacat yang tidak bisa diperbaiki lagi. Sehingga produk

yang reject harus di disposal i dibuang.

2. Rcv,ork, adalah produk cacat yang masih bisa diperbaiki lagi dan dilakukan

proses ulang untuk memperbaikinya.

Akan tetapi dalam prosesnya produk rervork rvalaupun bisa diperbaiki

dan digunakan tetap menjadi masalah bagi perusahaan. Produk rer.vork juga

membutuhkan resources dalam prosesnya, seperti : manusia, waktu. alat

prosesnya sendiri. Karena selain menghambat proses produksi produk rervork

juga dapat menimbulkan claim i complain dari customer yang mengakibatkan

cost cukup tinggi. Untuk itu aktivitas QCC sangat penting agar persentase

rework dari produk yang dihasilkan menjadi rendah yang juga akan membuat

cost menjadi rendah juga. Sehingga produktivitas perusahaan akan naik.
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4.5. Perhitulngan Data Ra"ο rル Cat Berbilltik

Berikut data rework ctt berbintikbulanjanu証 一juli 2020:

Tabe1 4.5.Data r"θ′たcat Berbintik Bulall Jalluari― Juli 2020

No Bulan Total Produksi Jumlah rework Rervork
(pcs) (pcs) (%)

1

,

D

4

5

6

7

Januari

Februari

Maret

April

Mei

Juni

Juli

210,580

28tlぅ 580

254,960

310,220

312,640

316,260

310.420

1,240

2ぅ210

2,340

4っ270

3,408

4,236

6,254

0,59

tl,7ソ

0,91

1.37

1,09

1,33

2,01

Dari data-data diatas disepakati terna QCC-nya adalah penuunan cat berbintik.

Tinrc l'huserl ( Target Waklu ) : Pertimbangan rvaktu pencapaian Desember 2420.

Perhitungan menurunkan rewofk cat berbintik dari bulan juli 2020

Perhitungan:

Jurl la I llev.,or'lr ( ;rcsi
Ptir serrtase Reurot k =

To機IP,odu態〔争襲
:

X lfJ011

Januari

r● l scllし ●st Aに ■γU:K

Persentase Rework

1240~210580 A・
UU｀ス)=り,3ソ 玖 )

=22■
O x1000/0=0,79%
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Persentase Rework

Persentase Rework

Persentase Rervork

Persentase Rervork

Persentase Rework

X100°/。 =0,910/0

X100°/0=1,37°/0

= 3408 xl。。94=1,09%

= 4236  xl。0。/。 =1,330/0

=艦 X100%=2,01(%)

２３４。

一
２５４９６。

〓

April

Juni

４２７。

一
３． 。２２。

〓

PIal・ et

ⅣIei

Juli
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Faktor-Faktor yang menyebabkan terjadinya cat berbintik, yaitu .

1. Faktor Metode

Dengan metode pengadukan cat yang rnasih manual akan mengakibatkan

cat tidak teraduk dengan benar sehingga timbul gumpalan-gumpalan cat.

Gumpalan-gumpalan ini akan menyebabkan cat berbintik. Oleh karena itu,

akan dilakukan revisi SOP untuk proses pengadukan cat.

2. Faktor Lingkungan

Pada faktor ini ada dua faktor yang dominan vaitu :

a. Hanger cat kotor, spindel cap merupakan tempat dudukan material.

Saat terjadi spray cat, kotoran pada hanger cat akan turun ke filter

sehingga akan timbul cat berbintik -vang diakibatkan oleh kotoran dari

hanger cat.

b. Area transfer setelah proses paint kotor hal ini akan menyebabkan

kotoran dari luar nempel di frlter yang belum kering sehingga pemukaarl

filter menjadi berbintik.

3. Faktor Mesin

Pada faktor ini ada tiga faktor yang dorninan yaitu :

a. Oven kotor, cat kotor dari oven disebabkan karena adanya jelaga pada

oven yangjatuh ke lilter pada kondisi cat yang belum kering sehingga

jelaga menempel pada permukaan t-rlter dan akan menjadi cat berbiltrk

pada saat cat sudah kering.

b. Kondisi udara sprayboth unbalance, hal ini akan menimbulkan turbulensi

sehingga kotoran dari luar akan masuk ruangan spray both.

c. Filter cat sobek, hal ini akan menyebabkan cat kotor masuk ke dalam

sistem sehingga hasil spray cat akan kotor.
52UNIVERSITAS MEDAN AREA



4. Faktor Ⅳlatcrial

Matcrial yang tcrlalu lama tersimpan di gudang pada ull■ umnya akan

l■cngcras dan kadaluarsa (Dlch karcna itu biasanya material cat yang

digunakan harus dipastikan dalaln kcadaan bagus dan tidak mcnggunlpal

Karcna cat yang sudah l■ lenggul■ pal akan lllcngakibatkan proscs cat

terganggu olch gtllllpalan‐ gumpalan cat yang incngakibatkan hasil cat

mCttadi bCrbin」 k

Faktor NItanusia

Opcrator juga mcttadi pCnycbab l■ lasuknva kotoran kc dalam arca

painting Operator yang scring kcluar― lllasuk kc dalaln3 arca paillting

mcnycbabkan kotoran dapat masuk kc dalaln area painting Tcrutallla

opcrator yang ccroboh dan tidak incnutup pintu saat kcluar¨ lnasuk arca

pailltillE litenalllball senlakitn ban、 Fak kOttlF■■y3■暮1■ lStlk ke dalallt at.ca

pallltillg dan lll● llelllpel tli body ttitiF yantt pada akhiFn).ま lttenyebabkall `

hasil cat lllcttadi bet・ bintiki

く
υ
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BAB V

PENUTUP

5.1. Kesimpulan

Kesimpulan yang dapat diambil dalam melakukan Kerla Praktek di PT

Propan Raya l.C.C adalah sebagai berikut:

l. F-aktor yang mempengaruhi terjadinya dafect paint ada beberapa faktor yaitu

dari kualitas cat, operator, teknik pengaplikasian dan faktor dari pengetahuan

dari operator tersebut.

2. Dengan menggunakan metode Quulitt, ('ontrol ('ircle mempermudah untuk

menurunkan rervork cat yang berbintik dengan cara menghitung dari data yang

telah di dapatkan.

3. Dengan metode ini perusahaan PT. Propan Raya l.C.C akan mudah untuk

mencegah ataupun meminimalisasi kerugian ataupun masalah yang selalu ada

di dalam produk cat tersebut.
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5.2. Saran

Dalam hasil pengamatan Kerja Praktek, penulis memberikan saran terhadap

semua kegiatan pengolahan yang berlangsung di PT. Propan Ra-v"a I.C.C. Saran ini

adalah bukan suatu kritikan melainkan pendapat yang bersifat membangun derni

kernajuan di PT. Propan Raya i.C.C. Adapun saran yang dapat penulis berikan

adalah.

1. Penggunaan metode Quality (ontrol Cirlce ini akan sangat rnudah untuk

mengatasi masalah yg ada di perusahaan PT. Propan Raya l.C.C, Oleh karena

itu sebaiknya perusahaan PT. Propan Raya I.C.C segera menerapkan sistem

tersebut.

2. Sebaiknya para operator lebih di perluas pengetahuannya tentang proses

pengapiikasian menggunakan cat.

3. Sebaiknya perusahaan PT. Propan Raya lebih teliti dalam pemilihan bahan baku

dan proses pengaplikasian agar tidak terjadi banyak faktor tlefect paint ybng

mengakibatkan kualitas cat yang menurun.

ヽヽ
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