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Abstrak

CV Progress Jogja merupakan industri bergerak di bidang pengolahan makanan dengan spesifikasi
minuman herbal tradisional alami yang membuat minuman tradisional. Terdapat permasalahan yang
terjadi di CV Progress Jogja yaitu cacat kemasan wedang uwuh sebesar 1,54% dari jumlah keseluruhan
produksi. Kecacatan tersebut diantaranya seperti cacat tidak rapat (berlubang), cacat meleleh, dan cacat
label tidak presisi. Total cacat kemasan yang terjadi sebanyak 62 cacat kemasan. Berdasarkan
permasalahan di atas dilakukan penelitian pengendalian kualitas dengan metode seven tools dan PDPC.
Berdasarkan hasil dari analisis seven tools didapatkan hasil bahwa cacat paling besar yaitu cacat kemasan
tidak rapat sebesar 45,6%. Berdasarkan hasil PDPC Diagram terdapat beberapa usulan perbaikan agar
kecacatan kemasan dapat diminimalisir seperti pembuatan peraturan tertulis di buku peraturan,
menambah sensor bunyi di alat pengepresan, melakukan pergantian shift kerja secara bergiliran.
pembuatan meja ergonomi, pembuatan SOP yang lengkap, serta pembuatan jadwal maintenance secara
berkala.

Kata kunci: Kemasan, Wedang Uwuh, Pengendalian Kualitas, Seven Tools, PDPC Diagram.

Abstract

CV Progress Jogja is an industry engaged in the field of food processing with specifications for
traditional natural herbal drinks that make traditional drinks. There are problems that occur at CV
Progress Jogja, namely defects in the wedang uwuh packaging of 1.54% of the total production. These
defects include imperfect defects (holes), melting defects, and inaccurate label defects. The total
packaging defects that occurred were 62 packaging defects. Based on the above problems, a quality
control study was carried out using the seven tools and PDPC methods. Based on the results of the seven
tools analysis, it was found that the biggest defect was packaging defects that were not tightly packed by
45.6%. Based on the results of the PDPC Diagram, there are several suggestions for improvement so that
packaging defects can be minimized, such as making written regulations in the rule book, adding sound
sensors to the pressing device, changing work shifts in shifts. making ergonomic tables, making complete
SOPs, and making periodic maintenance schedules.
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Pendahuluan kecacatan plastik kemasan. Kecacatan

CV Progress Jogja merupakan industri
bergerak di bidang pengolahan makanan
dengan  spesifikasi  minuman  herbal
tradisional alami yang membuat minuman
tradisional. Terdapat beberapa minuman
yang diproduksi di CV Progress Jogja
seperti wedang uwuh dengan jumlah per
tahun mencapai 212.238 kemasan [1].

Permasalahan yang terjadi di CV
Progress Jogja Vyaitu masih terdapat
kecacatan kemasan wedang uwuh yang
dibuat. Kecacatan yang terjadi yaitu

tersebut diantaranya seperti cacat tidak rapat
(berlubang), cacat meleleh, dan cacat label
tidak presisi. Total cacat kemasan yang
terjadi sebanyak 62 cacat kemasan dari
tanggal 26 Oktober sampai 10 November
2022 dengan total produksi sebanyak 4028
kemasan.

Terdapat berbagai metode yang dapat
digunakan untuk pengendalian kualitas,
seperti seven tools dan PDPC. Penelitian
terdahulu dengan metode seven tools untuk
pengendalian kualitas pernah dilakukan oleh
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[4], [6], [7], [3], dan [1]. Penelitian
terdahulu mengenai PDPC untuk
pengendalian pernah dilakukan oleh [11],
[5], [8], [10], dan [2].

Berdasarkan hal ini, perlu dilakukan
penelitian terkait pengendalian kualitas
kemasan untuk meminimalisir kecacatan
kemasan wedang uwuh yang terjadi di CV
Progress Jogja.

Metode

Jenis Penelitian

Penelitian yang dilakukan ialah
penelitian ~ campuran  kuantitatif ~ dan
kualitatif yang bertujuan untuk memperoleh
informasi data yang diperlukan dalam
penelitian.

Waktu Penelitian

Penelitian dilakukan selama 17 hari
dimulai dari tanggal 26 Oktober sampai 10
November 2022.

Tempat Penelitian

Penelitian dilakukan di CV Progress
Jogja yang terletak di Jatigrit, Srimartani,
Kec. Piyungan, Kabupaten Bantul, Daerah
Istimewa Yogyakarta 55792,

Gambar 1. Lokasi Penelitian
Subjek Penelitian

Subjek penelitian yang digunakan
yaitu kemasan minuman wedang uwuh dari
CV Progress Jogja.

Teknik Pengumpulan Data

Teknik pengumpulan data yang
digunakan untuk memperoleh data yang
dibutuhkan  untuk  penelitian  seperti
observasi secara langsung, melakukan
wawancara langsung dengan karyawan, dan
pengisian formulir oleh karyawan kerja yang
telah disediakan untuk mengisi data
kecacatan kemasan yang terjadi.

Abdullah, dkk/ Pengendalian Kualitas Kemasan...

Seven Tools
Berikut  adalah  alat-alat  yang
digunakan untuk pengolahan data.

1. Check Sheet.

Check sheet untuk menganalisis
mengenai Klasifikasi suatu penyebab
kecacatan kemasan yang terjadi.

2. Diagram Batang.

Diagram batang digunakan untuk
menunjukkan distribusi frekuensi dari
kemasan cacat yang terjadi.

3. Diagram Pareto.

Diagram pareto berfungsi untuk
mengetahui urutan masalah terbesar
berdasarkan frekuensi yang diperoleh
dari check sheet.

4. Control Chart.

Control chart berfungsi untuk
mengetahui apakah cacat kemasan
yang dihasilkan masih dalam batas
yang disyaratkan.

5. Scatter Diagram.

Analisis scatter diagram pada
penelitian  ini  berfungsi  untuk
menentukan korelasi antar variabel
dengan jumlah kecacatan kemasan dan
jumlah produksi.

6. Stratifikasi Diagram.

Stratifikasi  diagram  digunakan
untuk analsisis dengan
mengelompokan data berdasarkan jenis
kecacatan pengemasan.

7. Fishbone Diagram.

Fishbone diagram digunakan untuk
menganalisa sebab dan akibat dari
masalah-masalah kecacatan kemasan
yang terjadi.

Process Decision Chart Diagram (PDPC)

PDPC dalam penelitian membantu
memetakan semua kemungkinan kejadian
dan masalah setelah menerima solusi.

Hasil dan Pembahasan
1. Check Sheet
Berdasarkan tabel 1 di bawah
pengelompokan kecacatan terbagi menjadi 3
bagian kecatatan seperti kemasan tidak
rapat, cacat meleleh, dan cacat label tidak
presisi.

Tabel 1. Check Sheet
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Kemasan
Jumlah Tidak Cacat Label Tidak
Produksi Rapat Meleleh Presisi
(Berlubang)

Tanggal Presentase (%)

26/10/2022 370 3
31/10/2022 294
1/11/2022 378
3/11/2022 692
5/11/2022 839
7/11/2022 165
9/11/2022 850
10/11/2022 440 3 5

1.351351351

3.06122504
1.058201058
1.156069364
1.311084625
3.636363636
1.058823529
2.272727272
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Total 4028 26 23

o

Persentase  kecacatan terbesar
(3,061%) terjadi pada tanggal 7
November 2022 dengan total cacat
kemasan tidak rapat sebesar 5 kemasan,
cacat meleleh 2 kemasan, dan cacat
label tidak presisi 2 kemasan dengan
total produksi pada hari tersebut sebesar
294 pcs.

2. Diagram Batang

Berdasarkan  diagram  batang
pada Gambar 2, didapatkan informasi
bahwa cacat kemasan tidak rapat paling
banyak terjadi pada tanggal 31 Oktober
2022 dengan jumlah cacat sebanyak 5
kemasan dan cacat paling sedikit pada
tanggal 1 dan 7 November 2022 dengan
jumlah cacat sebanyak 2 kemasan.

Diagram Batang Cacat Kemasan Tidak Rapat
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Gambar 2. Diagram Batang Cacat Kemasan
Tidak Rapat

Berdasarkan  diagram  batang
pada Gambar 3, didapatkan informasi
bahwa cacat kemasan meleleh paling
banyak terjadi pada tanggal 10
November 2022 dengan jumlah cacat
sebanyak 5 kemasan dan cacat paling
sedikit pada bulan Oktober 2022 pada
tanggal 26, 31 dan bulan November
2022 pada tanggal 1, 3, dan 7 November
2022 dengan jumlah cacat sebanyak 2
kemasan.

Berdasarkan diagram batang pada
gambar 4, didapatkan informasi bahwa
cacat kemasan meleleh paling banyak
terjadi pada tanggal 10 November 2022
dengan jumlah cacat sebanyak 5
kemasan dan cacat paling sedikit pada
bulan Oktober 2022 pada tanggal 26, 31,

Diagram Batang Cacat Meleleh
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Gambar 3. Diagram Batang Cacat Meleleh

dan bulan November 2022 pada tanggal
1, 3, dan 7 November 2022 dengan
jumlah cacat sebanyak 2 kemasan.

Diagram Batang Cacat Label Tidak Presisi
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Gambar 4. Diagram Batang Cacat Label
Tidak Presisi

3. Diagram Pareto

Berdasarkan gambar diagram
pareto di bawah, didapatkan informasi
bahwa penyebab kecacatan paling besar
yaitu karena kemasan tidak rapat yang
mencapai  45,6%, kemudian cacat
meleleh sebesar 31,6%, dan yang paling
kecil yaitu disebabkan karena label tidak
presisi sebesar 22,8%.

Pareto Chart of Cacat

Gambar 5. Diagram Pareto
4. Control Chart

Berdasarkan gambar control
chart di bawah didapatkan informasi
bahwa masih terdapat kecacatan yang
diluar batas kendali atas pada data ke-6
yaitu (7 November 2022). Terdapat
grafik presentase cacat yang hampir
melewati batas kendali atas pada data
ke-2 (31 Oktober 2022).
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Gambar 6. Control Chart

5. Scatter Diagram

Berdasarkan scatter plot pada
Gambar 7 mengenai hubungan Cacat
Kemasan Tidak Rapat (x) dan Jumlah
Cacat (y) didapatkan hasil garis
hubungan yang positif. Dari hubungan
positif tersebut sehingga dapat diartikan
bahwa semakin tingginya cacat kemasan
tidak rapat makan akan semakin tinggi
jumlah cacat yang terjadi.

Scatterplot of Jumlah Cacat vs KemasanTidak Rapat

Jumlah Cacat

KemasanTidak Rapat

Gambar 7. Scatter Plot Jumlah Cacat dan

Cacat Kemasan Tidak Rapat

Berdasarkan scatter plot pada
Gambar 8 mengenai hubungan Cacat
Meleleh (x) dan Jumlah Cacat (y)
didapatkan hasil garis hubungan yang
positif. Dari hubngan positif tersebut
sehingga dapat diartikan bahwa semakin
tingginya cacat meleleh maka akan
semakin tinggi jumlah cacat yang
terjadi.

Scatterplot of Jumlah Cacat vs Cacat Meleleh

I

Jumlah Cacat

Cacat Meleleh

Gambar 8. Scatter Plot Jumlah Cacat dan
Cacat Kemasan Meleleh

Berdasarkan scatter plot pada
Gambar 9 mengenai hubungan Label
Tidak Presisi (x) dan Jumlah Cacat (y)
didapatkan garis hasil hubungan yang
positif. Dari hubngan positif tersebut
sehingga dapat diartikan bahwa semakin
tingginya label tidak presisi maka akan
semakin tinggi jumlah cacat yang terjadi.

Scatterplot of Jumlah Cacat vs Label Tidak Presisi

Jumlah Cacat

Gambar 9. Scatter Plot Jumlah Cacat
dan Cacat Kemasan Label Tidak Presisi
6. Stratifikasi Diagram
Berdasarkan Tabel 2 didapatkan
informasi bahwa kecacatan paling tinggi
yaitu cacat kemasan tidak rapat sebanyak
26 kecacatan kemasan, kemudian cacat
meleleh sebanyak 23 cacat kemasan, dan
cacat label tidak presisi sebanayak 13 cacat

kemasan.
Tabel 2. Stratifikasi Diagram

Jenis Cacat Jumlah
Kemasan Tidak Rapat 26
Kemasan Meleleh 23
Label Tidak Presisi 13
Total 62

(Sumber : Olah Data, 2022)
7. Fishbone Diagram

Altsering
Tempa kerja kurang

emr

ergonomis

Kelahitn pengaturan

SOP Kurang sultu alaf peagepresan

Lagip
Kelelshan

Kurang menati
peraturan

Gambar 10. Fishbone Diagram

Berdasarkan Berdasarkan
fishbone diagram pada Gambar 10,
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diketahui penyebab kecacatan terjadi
karena beberapa faktor seperti :
- Lingkungan
Faktor lingkungan yang
menyebabkan kecacatan kemasan
wedang uwuh yaitu karena tempat
kerja yang Kkurang ergonomis.
Alasan lingkungan kerja kurang
ergonomis  dikarenakan  proses
pengemasan masih dilakukan di
lantai sehingga karyawan terlalu
membungkuk.
- Teknologi
Faktor teknologi yang
menyebabkan kecacatan kemasan
wedang uwuh dikarenakan alat yang
sering error. Alat yang sering error

merupakan alat pengepresan yang

digunakan untuk melakukan
pengemasan.
- Method
Faktor method yang

menyebabkan kecacatan kemasan
yaitu karena SOP vyang kurang
lengkap.
- Manusia
Faktor manusia yang
menyebabkan kecacatan kemasan
wedang uwuh dikarenakan kelalaian
pekerja mengatur ukuran suhu di
alat pengepresan dan permasalahan
karena pekerja yang kurang menaati
peraturan.

Mengurangi Jumlah Cacat Kemasan Wedang
TUwah CV Progress Joja

]
1 1

[Pekerja Kurang] Kelalaian
Menaati Pengaturan Subu
Peraturan Pengepresan

l 1 1

Melakuksn pemberian Membust mansjemen
peringatan agar pekerja sistenn jam kerja dengan
tidak Inpa mengatur ‘menyesuaikan
suhu pengepresan yang kemampuan pekerja
dilakukan

Kelelahan

Membuat aturan yang
tertulis dan tegas dengan|
tujuan agar pekerja
menaati peraturan

Melakukan
shift herja

bergantian

Linghungan Metode Tekaclg!

Tempat Kerja } .
Kurang SOP Kurang Alst Sering

Ergonomis Lengkap Error

i l i

Membuat tempat kerja
bagian pengemssan yang|

Melengkspkan SOP
dengan tujuan memiliki
standar baku dan
disebarluaskan secara berkala

lisan dan tulisan

Pembuatan jadwal

e maintenance secara
mengandung nilai

ergonomis

v

Mendesain
meja biasa
Muiuk kegiatan
kerja

Discbar ke Disebar ke Harus segera

sehagian seluruh dibuat
Peketja Pekerja

X X A A X

Gambar 11. PDPC Diagram

Berdasarkan Gambar 11 masalah
cacat kemasan wedang uwuh di CV Progress
disebabkan beberapa faktor seperti manusia,
lingkungan, metode, dan teknologi. Pada
aspek manusia perlu pemilihan keputusan
seperti pembuatan pertauran tertulis di buku
peraturan dan di dinding (lantai produksi),
menambah sensor bunyi di alat pengepresan,

dan melakukan pergantian shift kerja secara
bergiliran.

Untuk aspek lingkungan dibuat desain
meja kerja ergonomis yang disesuaikan
kebutuhan, aspek metode dilakukan
pembuatan SOP vyang lengkap dan
diumumkan ke seluruh pekerja, serta aspek
teknologi dibuat jadwal maintenance secara
berkala dengan waktu secepat mungkin.

Tersedia online di http://jurnal.um-palembang.ac.id/integrasi/index


http://jurnal.um-palembang.ac.id/integrasi/index

Abdullah, dkk/ Pengendalian Kualitas Kemasan...

Tabel 3. Usulan SOP Pengemasan

STANDAR OPERASIONAL PROSEDUR
PENGEMASAN WEDANG UWUH CV PROGRESS JOGJA

dilakukan didapatkan kesimpulan bahwa
jenis kecacatan kemasan wedang uwuh di
CV Progress Jogja paling banyak yaitu cacat
kemasan tidak rapat dengan jumlah 26 cacat
kemasan. Kecacatan kemasan terjadi karena
beberapa faktor seperti faktor lingkungan,
manusia, metode, dan teknologi yang
digunakan.

Terdapat beberapa usulan perbaikan
terbaik untuk meminimalisir kecacatan
kemasan yang terjadi yaitu pembuatan SOP
pengemasan, pembuatan sensor bunyi di alat
pengemasan, dan  pembuatan = meja
ergonomi. Berdasarkan usulan tersebut
didapatkan pengurangan kecacatan menjadi

Tanggal Pembuatan | Revisi | [

Tujuan Prosedur digunaka untuk mempertahankan dan meningkatkan kualitas produk dengan
mengurangi kecacatan/kesalahan dalam proses pengemasan wedang uwuh

Ruang Lingkup Ruang lingkup mencakup seluruh karyawan/produksi yang bertugas dalam menjalankan tugas
pada bagian pengemasan

1. Bahan kemasan yang digunakan harus bersih, tidak mencemari produk yang dikemas,
terbuat dari bahan yang baik (food grade) dan memenuhi persyaratan bagi produk pangan

Persyaratan sesuai depgan ketentuan yang berlaku. .
Pengemasan 2. Produk dikemas dengan cepat, cermat, tepat, dan higienis.

3. Setiap kemasan produk yang akan diperdagangkan diberi label sesuai dengan ketentuan
yang berlaku.

4. Tempat pengemasan dilakukan di meja yang telah disediakan dan harus terdapat alas.

Penanggung Jawab L D!rgk_tur I -

2. Divisi Pengendalian Mutu.

1. Masukan barang yang sudah disortasi seperti jahe, kayu secang, daun kayu manis, daun
pala, daun cengkeh, dan gagang cengkeh sesuai takaran yang ditentukan ke kemasan
Apollo 1 ons.

2. Masukan gula batu yang sudah dikemas ke kemasan yang sudah dimasukan barang yang
telah disortasi.

Uraian Prosedur 3. Nyalakan hand sealer yang akan digunakan.
Kerja 4. Atur suhu hand sealer dengan hati-hati pada temperature di panel control sesuai dengan
jenis plastik yang digunakan.

5. Setelah melakukan pengaturan suhu di hand sealer, rekatkan plastik dengan hand sealer
tersebut selama kurang lebih 2-3 detik sampai lampu sensor menyala (harus merekat
sempurna dan tidak boleh meleleh atau sobek).

6. Matikan hand sealer apabila telah selesai digunakan.

1. Setelah selesai digunakan peralatan dan tempat kerja harus dibersihkan.

2. Apabila masih ada bahan baku atau kemasan sisa yang masih layak pakai harap disimpan

Tambahan di tempat yang telah disediakan.

3. Apabila alat terjadi eror harap segera lapor ke bagian penanggung jawab untuk
diselesaikan.

Simpulan 1,4% dari total produksi yang sebelumnya
Berdasarkan penelitian yang telah sebesar 1,54%.
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