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ABSTRAK

Penelitian ini menyelidiki tantangan dalam mempertahankan kualitas produk yang konsisten di perusahaan
manufaktur makanan dan minuman (F&B) yang beroperasi dengan model make to stock dan berupaya
mencapai nol cacat. Meskipun telah berupaya demikian, perusahaan mengalami fluktuasi dalam parameter
kualitas produk, yang menyebabkan kerugian finansial yang signifikan. Penelitian ini bertujuan untuk
mengidentifikasi akar penyebab masalah kualitas ini dan mengusulkan solusi menggunakan metodologi New
Seven Tools. Pendekatan ini, yang menekankan pemecahan masalah kualitatif, melibatkan pemanfaatan alat
seperti diagram afinitas, diagram hubungan, dan diagram program keputusan proses untuk menganalisis
keterkaitan berbagai faktor yang berkontribusi terhadap cacat produk. Penelitian ini mengidentifikasi
kesalahan manusia, kerusakan mesin, dan kurangnya pelatihan operator sebagai kontributor utama masalah
kualitas. Penelitian ini mengusulkan solusi seperti spesialisasi operator, pelatihan yang terfokus, dan suku
cadang yang tersedia untuk mengatasi akar penyebab ini. Dengan menerapkan New Seven Tools, penelitian
ini menyediakan kerangka kerja yang komprehensif untuk meningkatkan kualitas produk, mengurangi
kerugian produksi, dan meningkatkan efisiensi manufaktur secara keseluruhan dalam perusahaan F&B.

Kata kunci: defect, new seven tools, makanan dan minuman, pengendalian kualitas
ABSTRACT

This research investigates the challenges of maintaining consistent product quality in a food and beverage
(F&B) manufacturing company that operates under a make to stock model and strives for zero defects.
Despite these efforts, the company experiences fluctuations in product quality parameters, leading to
significant financial losses. The study aims to identify the root causes of these quality issues and propose
solutions using the New Seven Tools methodology. This approach, which emphasizes qualitative problem-
solving, involves utilizing tools like affinity diagrams, relationship diagrams, and process decision program
charts to analyze the interconnectedness of various factors contributing to product defects. The research
identifies human error, machine malfunction, and lack of operator training as key contributors to quality
issues. The study proposes solutions such as operator specialization, focused training, and readily available
spare parts to address these root causes. By applying the New Seven Tools, the research provides a
comprehensive framework for improving product quality, reducing production losses, and enhancing overall
manufacturing efficiency within the F&B company.

Keywords: defect, new seven tools, food and beverage, quality control

PENDAHULUAN

Proses produksi merupakan kegiatan yang sangat penting, dimana pada proses ini semua hal yang telah
direncanakan harus bisa mengahasilkan output seperti perencanaan itu sendiri. dengan begitu, diharapkannya
terjadi proses produksi yang efektif dan efesien bagi industri manufaktur. Jika pada saat kegiatan proses produksi
tidak berjalan lacar atau adanya hambatan, maka hal itu akan merugikan perusahaan karena dapat menghasilkan
produk yang cacat dan berakibat juga kerugikan material bagi perusahaan [1]. Untuk dapat bersaing dengan para
kompetitor, perusahaan berupaya memproduksi produk seoptimal mungkin, dan perusahaan harus menjaga
kualitas untuk memenuhi standar kualitasi dan memenuhi kepuasan para konsumen [2]. Untuk itu, perusahaan
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secara berkelanjutan menerapkan strategi perbaikan kualitas agar dapat terus bersaing [3]. Sebuah perusahaan
food and beverage F&B memiliki angka permintaan yang cenderung stabil dan selalu di produksi tiap hari secara
make to stock. Perusahaan juga menerapkan konsep zero defect dimana menghilangkan kesalahan dan cacat
sedikit mungkin dalam seluruh proses produksi dengan tujuan untuk menghasilkan produk dengan kualitas
sempurna tanpa adanya cacat [4]. Namun, pada kenyataannya masih banyak produk yang dihasilkan masih
memiliki luaran parameter kualitas yang befluktuasi atau terkadang di luar batas control. Jika kondisi ini terjadi
secara terus menerus maka akan mengurangkan efisiensi dari proses produksi tersebut sehingga dapat
menyebabkan kerugian dari segi biaya [5]. untuk jangka waktu tiga bulan produksi. Penelitian mencoba
menganalisis kualitas dan penyebab masalah kualitas dengan menggunakan metode new seven tools [6]. Metode
new seven tools dapat digunakan untuk mengetahui akar permasalahan terhadap produk yang mengalami
kecacatan, serta dapat mengetahui akar penyebab terjadinya kecacatan [7][8]. Penelitian yang dilakukan
memberikan kesimpulan dengan menggunakan metode new seven tools dapat diketahui penyebab terjadinya
kegagalan dan dapat digunakan untuk merumuskan alternatif perbaikan [9].

METODE PENELITIAN
Jenis dan Sumber Data
Data yang digunakan adalah data kuantitatif yaitu berupa jumlah produk reject mountea pada periode tertentu.
Untuk sumber data dan keperluan analisis, penulis memperoleh data primer melalui proses observasi dan
wawancara bersama dengan QC line dan operator produksi.
Metode New Seven Tools
New Seven Tools adalah merupakan alat-alat bantu yang digunakan dalam eksplorasi kualitatif dikembangkan
sebagai hasil dari upaya penelitian oleh Committee of Japanese Society for QC Technique. Metode New Seven
Tools dapat digunakan untuk mengetahui akar permasalahan terhadap produk yang mengalami kecacatan, serta
dapat mengetahui akar penyebab terjadinya kecacatan. Metode Seven Tools versi lama lebih berfokus kepada
penyelesaian masalah secara kuantitatif sedangkan New Seven Tools berfokus kepada penyelesaian masalah
secara kualitatif [10]. Para peneliti sebelumnya merekomendasikan penggunaan new seventools yang memiliki
keterkaitan antar tools yang digunakan, dimana output dari satu tools memberikan input bagi tools lainnya. New
seven tools terdiri dari [10]:
1. Affinity Diagram yang mengumpulkan ide yang dikelompokan berdasarkan faktornya.
2. Interrelationship Diagram menunjukan hubungan antar permasalahan yang berbed).
3. Tree diagram digunakan untuk mengidentifikasi langkah langkah yang diperlu kan untuk menyelesaikan
permasalahan yang ada.
4. Matrix Diagram digunakan untuk menunjukan hubungan antara ide-ide yang berbeda.
5. Process Decision Program Chart dalah alat untuk membantu kemungkinan-kemungkinan untuk melakukan
brainstorming atau terkait masalah dengan pelaksanaan beberapa program atau pengembangan [9].
6. Relationship Diagram adalah alat untuk menganalisis hubungan sebab dan akibat dari berbagai masalah yang
kompleks sehingga kita dapat dengan mudah membedakan persoalan apa yang merupakan driver (pemicu
terjadinya masalah) dan persoalan apa yang merupakan outcome (akibat dari masalah).

HASIL DAN PEMBAHASAN
Data yang dikumpulkan untuk dapat menganalisa produk defect menggunakan metode new seventools adalah

data hasil produksi harian serta data reject produk harian, pada empat bulan terakhir tahun kemarin.

Tabel 1. Rekapitulasi Reject Produksi

Jenis Defect Total
Bulan Produksi(pcs)  Kurang Cup/seal Double reject %
isi rusak cup reject
September 5013144 6203 1418 1813 9434 0.19
Oktober 8951800 10732 2290 1947 14969 0.17
November 5236056 6393 1614 1466 9473 0.18
Desember 2710872 3269 869 735 4873 0.18
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Tabel 2. Daftar Permasalahan
Daftar permasalahan

Kurangnya pemahaman operator terhadap mesin
Operator kurang fokus saat mengoperasikan mesin
Angin gravity tidak stabil
Rantai mold longgar
Angin akuator tidak stabil
Garpu feeder cup rusak
Standar pengoperasian mesin tidak berjalan semestinya
Ruang produksi panas dan bising
Cup lengket

2
o
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Affinity Diagram

Diagram Affinity Penyebab Defect

Manusia Mesin

Angin gravity tidak stabil
Kurangnya pemahaman AN

operator terhadap Rantai mold longgar

mesin.

Anggin akuator tidak stabil
Kurang fokus saat

sedang mengoperasikan

Garpu feeder cup rusak

Metode Lingkungan
Standar pengoperasian Ruangan produksiyang
mesin tidak berjalan panas dan bising
semestinya.
Tidak ada inspeksi pada Material
saagt prosesproduksi.
Cup lengket

Gambar 1. Affinity diagram

Berdasarkan affinity diagram pada Gambar 1 diketahui bahwa permasalahan-permasalahan yang sudah
diidentifikasi melalui wawancara bersama QC line dan observasi menunjukkan bahwa permasalahan
dikelompokkan berdasarkan kesamaan faktornya. Hal ini bisa dilihat pada masalah operator kurang paham
terhadap mesin itu dikelompokkan kepada faktor manusia, kemudian garpu feeder cup rusak, rantai mold longgar
itu bisa dikelompokkan kepada faktor mesin yang kurang maintenance. Begitupun permasalahan lainnya yang
disebabkan oleh faktor metode, material dan lingkungan bisa dilihat pada diagram affinity tersebut.
Interrelationship Diagram

Interrelationship diagram ini membantu untuk menguraikan dan menemukan hubungan logis yang saling terkait
antara sebab dan akibat oleh permasalahan cacat produk mountea dari perusahaan makanan dan minuman ini.
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Operator
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tidak stabil

Garpu
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Cup rusax

Gambar 2. Interrelationship diagram
Gambar 2 menunjukkan hubungan sebab akibat dari permasalahan yang menyebabkan cacat produk berdasarkan
diagram afinitas. Salah satu penyebab utamanya adalah kurangnya pemahaman operator terhadap mesin, yang
dapat mengakibatkan kesalahan saat penyetelan atau pengoperasian. Misalnya, ketidakstabilan angin gravity

yang tidak ditangani dengan benar dapat menyebabkan cacat produk berupa kekurangan isi.

Tree Diagram

Gambar 3 menunjukkan faktor-faktor penyebab permasalahan, yaitu manusia, material, lingkungan, mesin, dan
metode kerja, yang masing-masing memiliki solusi untuk perbaikan. Solusi tersebut meliputi pelatihan operator,
penambahan waktu istirahat, perawatan mesin secara berkala, serta pengarahan untuk penanganan material

dengan hati-hati.

Melakukan training
4 asian mesin
kepada operator

Meningkatkan

kinerja operator

Pemfokusan kerja
karyawan

Melakukan pemberian
tugas yang jelas
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=t kerja pada setiap
tahapan produksi

| Menggunakan
metode yang sesuai

Melakukan maintenace
mesin secara berkala

jmelakukan inspeksi pada saaf]
proses produksi

Meningkatkan

Mengurangi | @ performa mesin

area mesin

defect produk
Meletakan posisi SOP di

Mengikuti SOP pengoperasian
mesin

Melakukan pengecekary
Pengecekan material pada saat material
datang

Inspeksi ulang pada saat
material akan digunakan

Menggunakan

Mengurangi kebisingan

Meningkatkan

earplug

e kenyamanan

lingkungan
Menurunkan suhu
lingkungan

Menghidupkan Air handling Unit dary
=

menambah blower udara

Gambar 3. Tree Diagram
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Matrix Diagram
Faktor penyebab cacat yang didapatkan dari interrelationship diagram dan juga data alternatif solusi yang
diberikan berdasarkan tree diagram, dapat dianalisis seberapa besar hubungan antara aktivas perbaikan, aktivitas
spesifik, dan faktor-faktor permasalahan tersebut yang digambarkan dalam Matrix Diagram pada Tabel 4.
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Tabel 4. Matrix diagram

Material bermasalah O O O O

Terjadi masalah pada mesin @) A O O

Metode kurang pas JAN A A O

Kesalahan operator O A @) @)

Area kerja kurang nyaman yAN O @) O
Meningkatk Menggunakan Meningkatka Pengece Meningkatkan

Faktor Perbaikan Aktifitas an kinerja Metode yang n performa kan kenyamanan
operator sesuai mesin material lingkungan

Melakukan training pengoperasian

mesin kepada operator

Melakukan inspeksi pada tiap proses

produksi

Mengatur settingan mesin dengan

pas

Melakukan maintenance mesin

secara berkala

Mengikuti SOP pengoperasian mesin

Pengecekan ulang material sebelum

digunakan

Menggunakan earplug di ruang

produksi

[0 :sangat berkaitan

> OBob OO

Z\ :Berkaitan

o >pod D>

O

O0oO|IdoO

: Tidak berkaitan

! Mengurangi produk defect mountea

O dolo|o/o|lo

OO0 o|>|O0|0

Meningkatkan kinerja

operator

Menggunakan metcde
yang sesuai

/K\s.m

Melakukan an
pengawasan masing
lebih ketat masing
Ilagi operator

Diberikan Diberikan arahan

arahan untuk kepada operator agar

pemfokusan metode kerja dapat

terhadap kerja dilaksanakan dengan

operator baik

L
Dilakukan Menerapkan
training metode kerja
pengoperasian sesuai dengan
mesin kedapa SOP yang
operator diberikan
perusahaan.

Meningkatkan Meningkatkan Pengecekan
kenyamanan lingkungan perfermance mesin material
Pengaturan Terjadi masalah pada Dilakukan Pengecekan
subu yang baik mesin pengontrolan penyimpanan
dan saat material materia
meminimalisir /\ di handling
kebisingan Dilakukan Periu daristock
rusganfilling ketelitian pada menyediakan PIER SSmpes

pengaturan sparepart ruang filling

mesindan dan teknisi

melakukan yang stand
Perlu perbaikan mesin by untuk v
disediskan mesin ditskukan
blower lebih pengecekan
banyak dan ketika material
Kketaatan Ditakuk cup akan dipakai
operator pengawasan yarg
memakal lebih ketat lagi
earmuff kepada operator

dan dilakukan

maintenance

Gambar 4. Process Decision Program Chart

Dapat dilihat Gambar 4 menunjukkan bahwa jumlah cacat produk dapat terkendali apabila masalah-masalah
potensial ini tidak terjadi. Ada empat hal utama yang mempengaruhi product defect, pertama dari segi kinerja
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operator, metode, kenyamanan lingkungan, performance mesin dan faktor material. Masing-masing faktor
diupayakan untuk ditingkatkan dengan mengurangi beberapa faktor penyebab yang juga memiliki akar sebab
akibat.
KESIMPULAN

Analisis menggunakan metode New Seven Tools berhasil mengidentifikasi faktor utama yang berkontribusi
terhadap cacat produk, yaitu kesalahan manusia, kerusakan mesin, dan kurangnya pelatihan operator.
Pemanfaatan affinity diagram, interrelationship diagram, dan alat lainnya dalam new Seven Tools memberikan
pemahaman yang komprehensif tentang penyebab cacat, serta solusi untuk mengatasi masalah ini. Dengan
menerapkan langkah-langkah yang diusulkan, perusahaan dapat meningkatkan kualitas produk, mengurangi
kerugian akibat produk cacat, dan meningkatkan efisiensi operasional secara keseluruhan [10]. Untuk penelitian
selanjutnya, direkomendasikan melakukan analisis kuantitatif tambahan, seperti pendekatan statistik atau Six
Sigma, untuk mengukur tingkat pengaruh masing-masing faktor penyebab cacat produk secara numerik.
Penelitian ini terbatas pada faktor internal, seperti mesin dan operator. Penelitian selanjutnya dapat
mengeksplorasi faktor eksternal, misalnya kualitas pemasok bahan baku yang juga mungkin berpengaruh
terhadap kualitas produk akhir.
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