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BARI
PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang

Politekmk ATl Padang adalah sebuah Institusi Perguruan Tinggi vang
menyelenggarakan program pendidikan tiga tahun (Diploma [III) dan
mempunyail 4 program studi salah satunya adalah program studi Teknik Industn
Agro. Politeknik ATl Padang mewajibkan seluruh mahasiswa tingkat akhir
untuk melaksanakan Kuliah Kerja Prakiek (KKP) sebagai syarat kelulusan
sesual dengan kurtkulum di Politeknik ATI Padang.

Kebutuhan tenaga kerja vang berkompeten dan profesional sangat dibutuhkan
oleh perusahaan. Instansi perguruan tinggi diharapkan mampu meningkatkan
kemampuaan mahasiswa vang berkompeten prosesnya dilakukan melalw
pelaksanaan Kuliah Kerja Praktek (KKFP) sebagai sarana bagi mahasiswa untuk
mengenali suasana industr serta menambah wawasan dan mengembangkan etos
kerja professional sebagai calon Ahli Madya Teknik Industri Agro.

Program Studi Teknik Industni Agro merupakan salah satu program
pendidikan yang didukung oleh ilmu matematika, fisika, ilmu sosial, analisis dan
perancangan engineering, vang mana berkailan pada proses produksi,
perencanaan produksi, gudang dan persediaan, sistem kualitas, sistem produksi,
dan sistem informasi baik sebagai bahan baku produksi ataupun sebagai produk
akhir yang terdin dan hasil pertanian, perkebunan, perikanan, hasil hutan dan
pangan yang dikelola dengan berbagai metode dan perhitungan vang akurat
untuk menghasilkan sumber daya manusia yang profesional dan kompeten di

bidang Teknik Industri Agro



Kuliah kerja i dimaksudkan sebagai studi perbandingan yaitu kegiatan
mengamati, melihat langsung, mempraktikkan kegiatan dalam perusahaan
disertai pengumpulan data vang berhubungan dengan jurusan Teknik Industri
Agro Agar tidak terjadi kesenjangan antara dunia pendidikan dengan dunia
indutri, baik dalam kemampuan maupun keterampilan Pada Kuliah Kerja
Praktik (KKP), mahasiswa diutus ke beberapa perusahaan, salah satunya PT
Suntory Garuda Beverage Plant Pekanbaru Adapun delapan kompetens: vang
mesti dicapai selama Kuliah Kerja Prakiek vaitu Pengenalan Organisasi
Perusahaan, Produk dan Bahan Baku, Proses Produksi, K3 dan Ergonomi,
Perencanaan Produksi. Gudang dan Persediaan, Sistem Kualitas, dan Sistem
Informasi.

Sehubungan dengan kewajiban untuk melaksanakan Kuliah Kerja Prakuk
(KKP), penulis memilth PT Suntory Garuda Beverage Plant Pekanbaru sebagai
tempat untuk pelaksanaannya, karena industri i bergerak dibidang minuman
dalam kemasan cup dan dalam proses produksinya menghasilkan produk
minuman okky jelly drink, okky jelly drink big dan mouniea. Berdasarkan uraian
diatas, maka penulis tertanik untuk melaksanakan Kuliah Kerja Praktik (KKP) di

PT Suntory Garuda Beverage Plant Pekanbaru yvang berlokas: di Kampar, Riau

1.2 Tujuan KKP
Adapun tujuan vang ingin dicapai dalam pelaksanaan Kuliah Kerja
Praktek ini adalah sebagai berikut:
1. Membandingkan ilmu yang didapatkan di perkuliahan dengan keadaan yang

sebenarnya yang terjadi di lapangan.



2. Mengidentifikasi alur porses secara umum yang ada di perusahaan tempat
KKP.

3. Mendapatkan gambaran real permasalahaan yang terjadi di industri serta
memberikan masukan dan rencana perbaikan untuk peningkatan Kinerja
perusahaan.

1.3 Ruang Lingkup
Mengingat dalam pelaksanaan KKP im terdapat beberapah hal vang perlu
dibatasi, maka agar KKP ini dapat lebih terarah penulis akan meneliti mengena
delapan blok kompetensi yang dibebankan mahasiswa jurusan Teknik Industri

Agro, yaitu Pengenalan, Proses Produksi, K3 dan Ergonomi, Perencanaan

Produksi, Gudang dan Persediaan, Sistem Kualitas, Sistem Produksi dan Sistem

Informasi.

1.4 Manfaat KKP

Adapun manfaat Kuliah Kerja Praktek yang dilakukan yaitu .

1. Bagi Mahasiswa

a) Mahasiswa dapat menyajikan pengalaman dan data-data yang diperole h
selama Kuliah Kerja Praktik ke dalam sebuah Laporan Kuliah Kena
Praktik.

b} Mahasiswa dapat memperoleh pengetahuan dan pengalaman yang lebih
luas terhadap ilmu yang ditekum selama KKP.

c) Mahasiswa dapat menganalisa. mengembangkan mengaplikasikan
pengalaman i kerja lapangan untuk  dijadikan  sebaga  bahan

pertimbangan Karya Tugas Akhir.



d) Mahasiswa dapat mengenalkan dan membiasakan diri terhadap susasana
kerja sebenarnya sehingea dapat membangun etos kerja vang baik, serta

sebagai upaya untu memperluas wawasan kerja.

. Bagi Perusahaan

Hasil analisis dan penelitian yang dilakukan selama Kuliah Kerja
Praktik dapat dijadikan sebagai bahan evaluasi kerja, usulan ataupun masukan
sehinhha dapat digunakan dalam memecahkan masalah yang terjadi di

perusahaan.

. Bagi Perguruan Tinggi

Berguna untuk tambahan referensi kKhusunya mengena perkembangan
teknologi informasi dan industri di indonesia yang dapat digunakan oleh
pihak-pihak yang memhiki pengalaman di lidangnya dan dapat membina

kerja sama yang baik antara lingkungan akademis dengan lingkungan.



BARBII

TINJAUAN PUSTAKA
2.1 Pengenalan Perusahaan

2.1.1 Organisasi Perusahaan, Tugas Pokok, dan Fungsi

Orgamisasi merupakan sekumpulan orang-orang vang disusun  dalam
kelompok-kelompok vang bekerjasama untuk mencapai tujuan bersama Organisasi
adalah sistem peran, aliran aktivitas dan proses (pola hubungan kerja) dan
melibatkan beberapa orang sebagai pelaksana tugas vang didisain untuk mencapai
tujuan bersama (Torang, 2013) Sumber daya manusia saat ini sudah dianggap
sebagai aset penting vang dapat menentukan keberhasilan perusahaan mencapai
tujuannya Senngkali, aset penting ini diperhatikan bahkan perlu untuk dijaga
kelangsungannya selama bekerja untuk perusahaan, sehingga aset perusahaan
tersebut bisa memberikan kemampuan terbaiknya dan bekerja dengan semangat

serta lovalitas tinggi kepada perusahaan (Cornelia, 2017),

2.1.2 Produk Dan Bahan Baku

Menurut Stevenson dan Chuong (2014), pengertian bahan baku adalah
sesuatu vang digunakan untuk membuat barang jadi, bahan pasti menempel menjadi
satu dengan barang jadi. Menurut Fahmi Sulaiman (2015) Bahan baku adalah
sesuatu vang digunakan untuk membuat barang jadi, bahan pasti menempel menjadi
satu dengan barang jadi Dalam sebuah perusahaan bahan baku dan bahan penolong
memiliki arti yang sangat penting, karena modal terjadinya proses produksi sampai
hasil produksi. Pengelompokan bahan baku dan bahan penolong bertujuan untuk
pengendalian bahan dan pembebanan biaya ke harga pokok produksi. Pengendalian
bahan diprioritaskan pada bahan yvang nilainya relatif tinggi vaitu bahan baku.



Produk adalah sesuatu yang diperjual belikan yang berasal dan hasil
kreatvitas seseorang, tim marketing, ataupun perusahaan dengan tujuan untuk

mendapatkan sebuah keuntungan { Alfianita & Wijayanti, 2017)
2.1.3 Supplier dan Customer

Pemasok (supplier) adalah pihak-pihak vang berkepentingan, lebih relevan
terhadap keberhasilan manufaktur/produsen dibandingkan bisnis lainnya, semua
perusahaan mengandalkan tingkat produk dan jasa dari bisnis lain untuk
mendukung kemampuan mereka untuk melayam pelanggan mereka. Supplier
secara intensif’ mendukung proses manufacturing, bentuk kualitas mereka dari
kualitas produk akhir yang menjual bismis ke pelanggan mereka, harga supplier
akan berpengaruh terhadap biayva manufaciuring produk. Dan supplier harus
mampu mengantisipasi para pesaing berusaha meniru, menduplikasi atau
mengalahkan saingan di berbagai variable diferensiasi vang menghasilkan

keuntungan vang kompetitif, David (2011).

pelanggan (customer) adalah sesorang yang datang atau memiliki kebiasaan
untuk membeli sesuatu dar pemjual Kebiasaan tersebut menjadi aktifitas
pembelian dan pembayatran atas sejumlah produk yang dilakukan berulang kali
(Rusyidi, 2017) pelanggan adalah orang vang penting didalam orgamisasi kita
Orang vang tidak tergantung pada kita, bahkan sebatknya kita tergantung pada

mereka (Rusyidi, 2017)

1.2 Proses Produksi
Menurut R A Suprnivono dalam Fand (2017), proses produksi merupakan
suata cara, metode maupun teknik bagaimana penambahan manfaat atau penciptaan

faedah baru, dilaksanakan dalam perusahaan. Proses produksi menyangkut dengan



jenis dari proses produksi yang ada dalam perusahaan pada umumnya. Pada
umumnya proses produksi dalam perusahaan menurut wud proses, menurut arus
proses, dan menurut keutamaan proses. Proses produksi menurut wjud proses
produksi berarti bahan pemisahannyva semata-mata mendasarkan pada ujud proses
produksi dari perusahaan vang bersangkutan dan akan dikaitkan dengan masalah-
masalah umum dan bidang produksi masingmasing perusahaan, serta masalah
pemasaran dan produk yang dihasilkan oleh perusahaan. Proses produks: menurut
arus proses produksi vaitu aliran proses produksi dari bahan baku sampai dengan
menjadi produk akhir dalam perusahaan vang bersangkutan. Aliran proses vang
dimaksud tersebut adalah urutan pekerjaan vang dilakukan dalam pelaksanaan
produksi dalam perusahaa, yaitu sejak dari bahan baku, barang dalam proses ataua

setengah jadi, sampai dengan barang jach

Proses produksi dengan urutan proses vang sama ini pada umumnya sering
disebut proses produksi terus-menerus. Pada proses produksi terus menerus
terdapat pola atau aturan yang pasti dan tidak berubah-ubah dalam pelaksanaan
produksi dan perusahaan yang bersangkutan, sedangkan proses produksi urutan
vang tdak selalu sering kali disebut proses produks: terputus-putus. Pada proses
produksi terputus-putus pola atau urutan pelaksanaan produksi yvang digunakan
pada hari i, mungkin akan berbeda dengan pola atau urutan pelaksanaan proses
vang telah digunakan pada bulan lalu. Demikian pula atau urutan pelaksanaan
produksi yang digunakan pada saat sekarang ini barang kali idak akan digunakan

pada pelaksanaan produksi untuk bulan yang akan datang (Farid, 2017)

Proses produksi menurut keutamaan proses produksi yaitu proses produksi

dalam perusahaan kadang kala terdapat beberapa proses produksi vang



dilaksanakan oleh perusahaan yang bersangkutan pada saat vang sama Proses
produksi jenis im pada umumnya akan dapat dipisahkan menjadi dua kelompok
vaitu proses produksi utama dan proses produksi bukan utama Proses produksi
utama vaitu proses produksi yang didinkan perusahaan yang bersangkutan
Sedangkan proses produksi bukan utama vaitu proses produksi yang dilaksanakan
sehubungan dengan adanya berbagai kepentingan khusus dalam perusahaan vang

bersangkutan (Farid, 2017).

2.2.1 Teknologi dan Mesin Produksi

Indonesia saat ini telah memasuki era baru vaitu Revolusi Industri 4.0
Istilah industri 4 0 lahir di Jerman pada tahun 2011 dalam kegiatan Hannover Fair
Kagermann 2011 Beberapa istilah mengenai industni 4 0 tidak sama di setiap
negara, ada yang menyebutnya Smart Factories, Instnal Internet of things, Smart
Indstry atau Advanced Manufacturing. Hal ini terjadi karena perkembangan dalam
pemanfaatan teknologi digital sangat pesat Industri 40 menekankan pada
kecepatan dan ketersediaan informasi dimana keseluruhan entitasnya selalu
terhubung dan dapat berbagi informasi antara satu dengan vang lain
(Schlechtendahl et al, 2015). Penggunaan mesin saal proses produksi dapat
menolong kegiatan produks: atau pekerjaan manusia agar lebih efisien dalam waktu
penyelesaiannya vang sebelumnya dilakukan secara manual, serta mengurangi

restko tingkat kecelakaan kerja.

2.2.2 Material Handling
Masalah utama dalam produksi ditinjau dan segi kegiatan/proses produksi
adalah bergeraknya material dan satu tingkat ke tingkat proses produksi berikutnya

Efisiensi penggunaan ruang produksi maupun ruang gudang membutuhkan



tindakan pemindahan material vang disebut dengan material handling untuk
mengoptimalkan pengelolaan ruangan secara terstruktur. Material Handling
merupakan sebuah kegiatan vang terdini dari kegiatan mengangkat, menurunkan,
menarik, mendorong, dan membawa barang. Ditempat kerja, alat angkut atau

material handling sebatknya

dilakukan dalam pengawasan dan dievaluasi secara berkala sehingga tidak
berpotensi untuk membahavakan pekerja vang berdampak pada cedera atau

kecelakaan kerja (Purnomeo, 2017)

2.2.3 Produktifitas dan Perawatan

Pengertian Produktivitas menurut Handoko (2011). Produktivitas adalah
hubungan antara masukan-masukan dan keluaran-keluaran suatu sistem produktif.
Dalam teori, sering mudah untuk mengukur hubungan ini sebagai rasio keluaran
dibagi masukan. Bila lebih banyak keluaran diproduksi dengan jumlah masukan
sama, produktivitas naik. Begitu juga, bila lebih sedikit masukan digunakan untuk

sejumlah keluaran sama, produktivitas juga naik

Sudrajat (20111) perawatan dapat didefenisikan sebagai sebuah aktifitas yang
dibutuhkan untuk menjaga atau mempertahankan kualitas pemeliharaan suatu
fasilitas agara fasilitas tersebut dapat berfungsi dengan baik dalam kondisi siap
pakai Kemudian dengan penekanan inti definisi vang sejalan Ansori dan Mustagb
{2013) di dalam bukunya mendefinisikan perawatan atau maintenance sebagal
konsepsi dari semua aktivitas vang i perlukan untuk menjaga atau
mempertahankan kualitas fasilitas/mesin agar dapat berfungsi dengan baik seperti

kondisi awal
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2.3 K3 dan Ergonomi Dan Sistem Kerja
2.3.1 Ergonomi

Menurut (Briansah, 2018) hahwa ergonomi dapat diartikan sebagai suatu
perkembangan kesehatan kerja vang mengatur manusia berkembang menjadi ilmu
pengetahuan itu sendini sebagai tenaga kerja dan alat atau mesin kerja vang
bertujuan untuk meningkatkan produktivitas tenaga kerja pada suatu pekerjaan atau
organisasi. Ergonomi mengacu pada implementasi kombinasi biologi manusia dan
ilmu teknik vang tentunya untuk mencapai penyesuaian terkoordinasi terbaik antara
karyawan dan manusia, sehingga diuntungkan pada efisiensi dan kesejahteraan.
Ergonomi dapat berperan sebagai desain pekerjaan pada suatu organisasi, misalnya
penentuan jumlah jam istirahat, pemilihan jadwal pergantian waktu kerja (shift
kerja), meningkatkan vanasi pekerjaan, dan lain-lain. Ergonomi juga bisa sebagai
faktor keselamatan dan kesehatan kerja, misalnya: desain suatu sistem kerja untuk
mengurangi rasa nyeri dan ngilu pada sistem kerangka dan otot manusia, desain

stasiun kerja untuk alat peraga visual (visual display unit station).

2.3.2 Keselamatan dan Keselamatan Kerja (K3)

Keselamatan kerja adalah suatu kegiatan vang berkaitan dengan alat ker)a,
bahan dan proses pengolahannya, tempat kerja, dan lingkungannya, serta cara-cara
karyvawan dalam melakukan pekerjaan. Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3)
tidak dapat dipisahkan dengan proses produktivitas baik jasa maupun industri.
Keschatan dan Keselamatan Kerja (K3) adalah bidang yang terkait dengan
kesehatan, keselamatan, dan kesejahteraan manusia yang bekerja di sebuah institus

maupun lokasi proyek. Dalam Peraturan Perundang-undangan Republik Indonesia



No 1 tahun 1970 pasal 12 tentang Keselamatan Kerja menjelaskan bahwa

perusahaan wajib melindungi keselamatan pekerja (Purwanti & Musadieq, 2017)

1.3.3 Sistem Kerja
1. Waktu Siklus

Menurut Rahma, dkk(2018) waktu siklus adalah salah satu cara
untuk mengetahui wakiu kerja operator dalam teknik mengukur wakitu.
Waktu siklus adalah waktu yvang dibutuhkan seorang operator mesin ataw
apapun untuk menyelesaikan satu siklus dan pekerjaan yang dilakukan
termasuk pekerjaan yang manual dan sedang berlangsung.

Menurut Priambodo (2018) waktu Standar (standard time) atau
waktu baku merupakan jumlah waktu yang harus di ambil oleh pekerja vang
memenuhi svarat untuk menyelesaikan sebuah tugas spesifik, bekerja pada
tingkat yang berkelanjutan, menggunakan metode, alat dan perlengkapan,
bahan baku, dan pengaturan tempat kerja yang sudah ada.

2. Sistern Manusia dan Mesin

Menurut Abdul dan Halim (2013) vang dimaksud dengan sistem
manusia mesin adalah kombinasi antara satu atau beberapa manusia dengan
satu atau beberapa mesin dimana satu dengan vang lainnya berinteraksi
untuk menghasilkan keluaran-keluaran  berdasarkan  masukan-masukan
yang diperoleh.

3. Lavout Stasiun Kerja
Menurut Wibowo (2016) Layvout adalah keputusan penting vang

menunjukkan efisiensi operasi jangka panjang. Tujuan utama dari tata letak
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adalah untuk mengoptimalkan tata letak mesin dan peralatan produksi

sehingga tata letak dapat mengoptimalkan operasi produksi.

2.4 Perencanaan Produksi

Perencanaan merupakan langkah pertama dalam proses produksi, terdiri
atas kegiatan pemilihan tujuan vang dapat diukur dan penentuan cara untuk
mencapal tujuan tersebut. Berikut adalah pengertian perencanaan produksi
berdasarkan pendapat para ahli, yaitu definisi perencanaan produksi menurut
Gasperz (2012), adalah perencanaan produksi merupakan suatu proses
menentukan tingkat output manufacturing secara keseluruhan guna memenuhi

tingkat penjualan yang direncanakan dan inventon yang diinginkan

Perencanaan produksi menurut Sofvan (2013) mengatakan bahwa,
perencanaan produksi merupakan suatu kegiatan untuk mendapatkan produk
sesual kebutuhan 2 (dua) pihak vaitu perusahaan dan konsumen Perencanaan
produks: dapat diartikan sebagai suatu pernyataan rencana produksi secara
keseluruhan vang memuat kesepakatan antara top management dengan bagian
manufaktur yvang disusun berdasarkan permintaan dan kebutuhan sumber daya

perusahaan

24,1 Demant Manajemen
1. Sales and Operations Planning
Bertujuan untuk menghubungkan bussiness plonning  dengan  factical
planning di MPR, menyeimbangkan supply dan demand pada level product
Sfamily, perencanaan pada level volume, bukan individual product mix level,

Sales and operations planning tersebut mempunyai siklus tiap bulannya.
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Sales and operations planning juga melibatkan sales, manufacturing,
logistics, finance, new product development, dil.
2. Master Scheduling
Tujuan dari master scheduling adalah untuk:
1. Memecah preduction plan dalam product family menjadi jadwal masing-
masing SKL.
2. Memecah volume product family menjadi end-item mix.
3. Menghasilkan master production schedules (MPS).
4. Menyveimbangkan MPS dengan capacity.
3. Distribution Planning
Bertujuan unuk dipakai dalam Invenrory Finished Goods, merencanakan
kapasitas logistics untuk Kebutuhan 5&0P.
4. Demand Forecasting
Untuk pemenuhan erder customer lebih lama dan lead fime produksi, perlu
waktu untuk menambah /mengurangi kapasitas, untuk perencanaan budger
keuangan,
2.4.2 Mekanisme Pembuatan Rencana Produksi
PerencanaanMenurut  Ahvann  (2013) perencanaan produksi  adalah
perencanaan produk dengan ruang lingkup apa, serta berapa jumlah produk yang
akan diproduksi Karena imi sebatas rencana maka yang diperbincangkan adalah
produk vang akan dibuat di masa yang akan datang Hasil dan perencanaan
produksi adalah sebuah rencana produksi yang merupakan faktor penting bag

keberlangsungan suatu perusahaan Tanpa adanya rencana produksi yvang baik,
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maka tujuan perusahaan tidak akan dapat dicapai dengan efektif dan efisien,

sehingga faktor-faktor produksi yvang ada akan dipergunakan dengan boros

Hasil dari perencanaan produksi adalah sebuah rencana produksi vang
merupakan faktor penting bagi keberlangsungan suatu perusahaan. Tanpa adanya
rencana produksi vang baik, maka tuuan perusahaan tidak akan dapat dicapas
dengan efektif dan efisien, sehingga faktor-faktor produksi yang ada akan

dipergunakan dengan boros
Menurut Sukana Simulingga (2013) perencanaan produks: meliputi
a. Mempersiapkan rencana produksi mula darn ongkat agregat untuk
seluruhpabrik yang meliputi perkiraan permintaan pasar dan proyeksi

penjualan.

b. Membuat jadwal penyelesaian setiap produk yvang diproduksi.

Lo

Merencanakan produksi dan pengadaan komponen yang dibutuhkan dan
luar (bought-out items) dan bahan baku.

d. Menjadwalkan proses operasi setiap order pada stasiun Kerja terkait.

e. Menyampaikan jadwal penyelesaian setiap order kepada para pemesan.
2.4.3 Input, Proses, Output (Prosedur)

Menurut Maniah & Hamuidin (2017) Sistem dapat didefinisikan sebaga
kumpulan dan elemen-elemen berupa data, jaringan kerja dari prosedur-prosedur
vang saling berhubungan, sumber daya manusia, teknologi baik hardware maupun
software vyang saling berinteraksi sebagai satu kesatuan untuk mencapai

tujuan/sasaran tertentu vang sama
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Sebuah sistem harus memenuhi syarat minimumnya vaitu memiliki 3 unsur
pembentuk sistem, terdiri dari input, proses dan output Input adalah data atau
informasi yang dibutuhkan oleh sebuah sistem untuk selanjutnya diproses sesuai
dengan ketentuan proses vang telah ditentukan Pada akhimva sistem akan
menghasilkan (Output) vang bila diperlukan lagi maka hasil outputtersebut akan
kembali sebuah input, begitu seterusnya, in yang kita sebut dengan system hife

cycle (siklus hidup sistem).

2.4.4 Kapasitas

Kapasitas adalah kemampuan untuk melakukan tugas-tugas vang sesuai
secara efektif, efisien, dan berkelanjutan. Kapasitas produksi juga merupakan suatu
tingkat vang menyatakan batas kemampuan, penerimaan, penyvimpanan, atau
keluaran dan suatu umit, fasilitas, atau output untuk memproduksi dalam suatu

periode wakiu tertentu (Jay & Barry, 2015).

Kapasitas produks: adalah hasil produksi {output) maksimal dars sistem pada
periode tertentu. Kapasitas produksi adalah awal penentu masa depan sebuah usaha
untuk itu perlu dilakukan perencanaan vang tepal sasaran Sebab dewasa i
kesenjangan antara penawaran dan permintaan menvebabkan produksi sebuah
usaha mengalami kewalahan, terutama terhadap permintaan vang fluktuatif Selain
itu keputusan perencanaan kapasitas produksi bersifat strategis sebab berdampak
langsung pada kemampuan suatu usaha memenuhi tingkat permintaan terhadap

produknya ( Septiana, 2013}
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2.4.5 Jadwal Produksi

Menurut Rusdi dan Suyuti (2017) Penjadwalan produksi berfungsi untuk
menentukan rencana (optimal atau lavak) pelaksanaannya untuk jadwal waktu
untuk semua pekerjaan yang dijalankan vaitu ketika mesin apa dan siapa vang
melakukan operasinya. Pada dasamya penjadwalan produksi  bertujuan
memimmalkan waktu proses, waktu tunnggu langganan, dan tingkat persedian,
serta pengunaan yang efisien dan fasilitas, tenaga kerja,dan perlalatan-peralatan

{Nurzaman, 2019 ),

2.5 Gudang Dan Persediaan

Menurut Ricky Martono (2015) gudang adalah tempat penyimpanan
sementara dan pengambilan inventory untuk mendukung kegiatan operasi bagi
proses operasi berikutnya, ke lokasi distribusi, atau kepada konsumen akhir
Penyimpanan dianggap perlu untuk menyesuaikan produk dengan kebutuhan
konsumen. Prinsip kegunaan waktu (#ime wtility) diyadikan alasan untuk
membenarkan alasan ini. Untuk manufaktur vang memproduksi berbagai produk di
banyvak lokasi, perpudangan memberikan metode untuk mengurangi hiayva
pemyimpanan bahan mentah, dan suku cadang serta biaya penanganan, di samping
memaksimumkan operasi produksi. Persediaan dasar untuk seluruh suku cadang
dapat dipertahankan di gudang sehingga dapat menurunkan kebutuhan

penumpukan persediaan di masing-masing pabrik

Menurut Fajnn dan Achmad (2016) persediaan merupakan suatu aktivitas
vang meliputi berang-barang milik perusahaan dengan maksud untuk dijual dalam

suatu periode usaha normal, atau persediaan barang-barang yang masih dalam
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pengerjaan atau proses jadi, ataupun persediaan bahan baku yang menunggu proses

produksi.

2.5.1 Karakteristik Bahan Bakw/Produk terkait Penyimpanan
Astymingtyas W (2015) menyatakan bahwa “ bahan baku adalah sejumlah
barang-barang vang dibeli dari pemasok (supplier) dan akan dipergunakan atau

diolah menjadi produk yang akan dihasilkan oleh perusahaan™.

Dilihat dan segi kualitas, kualitas bahan baku tidak kalah pentingnya dengan
bahan baku yang dilihat dari segi kuantitas bahan baku. Jadi artinya hasil dari proses
produksi yang berkualitas 1tu bisa jugadipengaruhi oleh bahan baku yang
berkualitas. Oleh karena itu, kualitas bahan baku menjadi hal yang sangat penting
untuk dipertimbangkan, sehingga perusahaan wajib memiliki standarisasi kualitas

produk. Jenis bahan baku dibagi menjadi dua jenis (Irawat & Hardiastuti, 2016):

a. Bahan baku langsung (direct matenal) adalah bahan mentah yang merupakan
bagian utama dan berperan langsung untuk menghasilkan barang jadi vang
diinginkan. Sehingea harga yvang dikeluarkan untuk membeli berbandung lurus
dengan barang produk yang dihasilkan.

b. Bahan baku tidak langsung (indirect material) adalah bahan yang berperan
langsung tetapi kehadiran dari bahan ini tidak terlihat pada barang jadi vang
dihasilkan..

2.5.2 Media Simpan

Menurut Riski (2017), gudang memiliki beberapa media penyimpanan vang

umumnya digunakan untuk menyimpan item. Beberapa media penyimpanan vang
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umumnya digunakan untuk menyimpan tem. Beberapa media penyimpanan

gudang antara lain :

1. Shelves Digunakan untuk menyimpan item yang kecil.,

2. Racks Untuk menyimpan material vang sebelumnya diletakkan pada palet.
Umumnya rak memiliki lebar 9 dengan 5 tingkat dimana tiaptingkat dapat
memuat dua palet. Jadi, keseluruhannya dapat memuat 10 palet.

3. Double deep pallet racks Pengembangan rak yang dapat meletakkan 20
palet pada kedua sisi dimana tiap sisi terdiri atas 10 palet. Penggunaan
media penyimpanan demikian menghasilkan kepadatan gudang yang lebih
baik dan utilitas luas lantal dapat digunakan dengan baik pula.

4. Portable racks Adalah bentuk lain rak yang dapat memuat berbagai bentuk
material. Tiap tingkatannya terdiri atas material yvang berbeda dan
rangkanya dapat dilepas.

5. Mezzanines Lantai yang dibangun di atas rak-rak sebagai penempatan slow
moving material.

6. Rolling shelves Merupakan rak dapat digeser karena tiap rak diberi roda
yang berbeda di atas jalur. Rak-rak dapat dirapatkan, sehingga dapat
memperoleh penghematan jumlah gang.

7. Drawer storage Digunakan untuk menyimpan matenal vang kecil
sekali,seperti komponen rangkaian listrik dan baut.

1.5.3 Kebijakan Penyimpanan
Kebijakan penyimpanan terbagi menjadi 3 macam metode yaitu sebagai

berikut (Siahaya, 2013):



19

Metode First In First Out (FIFO)

Firse In Firse Out (FIFO) adalah sebuah metode yang mana barang masuk
pertama kali harus juga pertama kali dikeluarkan atau dijual. Jadi,
pencatatan persediaan yang terdapat didalam laporan akan sama dengan
stok vang ada dalam gudang. Kelebihan dalam menggunakan metode ini
adalah menghasilkan harga pokok penjualan vang rendah tapi bisa
memberikan hasil laba kotor yang tinggi.

Metode Last In First Out (LIFO)

Last In First Owr (LIFO) adalah kebalikan dari metode FIFO yakni
membuat produk yang dimasukkan terakhir kah ke dalam penjualan lebih
awal. Sedangkan, produk vang ada sejak pertama akan dijual pada
kemudian hari. Metode LIFO im digunakan agar penataan barang menjadi
lebih awal. Metode LIFO juga menguntungkan bagi para pelaku usaha
karena mereka bisa menghemat pengeluaran pajak ketika sedang inflasi.
Karena pada saat terjadi inflasi, laba yang mereka hasilkan lebih sedikit
tidak akan mempengaruhi laba operasi

Metode First Expirved First Out (FEFQ)

First Expired First Cut (FEFQ) adalah metode vang menjual atau
mengeluarkan produk dengan jangka waktu kadaluarsa pendek terlebih
dabulu kepada pelanggan. Dengan Kata lain, pemilik usaha ndak perlu
memikirkan kapan produk itu masuk melainkan kapan produk itu akan

kadaluarsa,
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2.6 Sistem Kualitas

2.6.1 Proses Pencendalian Kualitas

Pengendalian Menurut Munjiati (2015), pengendalian dan pengawasan

adalah kegiatan vang dilakukan untuk memastikan bahwa kegiatan produksi dan

operasi berjalan sesuai dengan apa yang telah direncanakan dan apabila terjadi

penyimpangan, maka penvimpangan tersebut dapat dikoreks: sehingga apa vang

diharapkan tercapai. Menurut Munjiati (2015) menyatakan bahwa faktor-faktor

vang mempengaruhi pengendalian kualitas vang dilakukan perusahaan yaitu :

a.

Kemampuasn proses. Batas-batas yang akan dicapai harus disesuaikan
dengan fungsi proses vang ada. Pengendalian suatu proses dalam batas
diluar kemampuan adalah proses yang tdak berguna,

Spesifikasi yvang berlaku. Spesifikasi hasil produksi yang diinginkan
harus sesuai dengan kondisi, apabila ditinjau dan segi kemampuan proses
dan kebutuhan konsumen.

Tingkat ketidaksesuaian yang dapat diterima, Tujuan mengendalikan
pengendalian suatu proses dengan mengurangi produk yang berada
dibawah standar minimal. Tingkat pengendalian vang akan diberlakukan
tergantung pada banyaknya produk yang berada di bawah standar
sehingga dapat diterima,

Biaya kualitas. Biaya kualitas pengaruh yang besar terhadap tingkat
pengendahan kualitas dalam proses produks: dimana biaya Kualitas
sangat berkaitandengan pencapaian produk berkualitas tingi. Biaya

kualitas meliputi.:
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1. Biaya pencegahan.(preventive cost). Biaya yang dikeluarkan dapat
mencegah terjadinya Kerusakan pada produk yang dihasilkan.

2. Biaya deteksi/evaluasi.(detection/appraisal cost). Biaya yang timbul
karena produk atau jasa yvang diproduksi memenuhi persyaratan
kualitas. Hal ini dilakukan untuk menghindari kesalahan dan
kerusakan selama proses produksi.

3. Biaya kegagalan.(internal failure cost) Biaya. vang terjadi. karena.
adanya ketidaksesuman, persyaratan. kualitas sebelum barang dan
jasa diterima oleh konsumen.

4. Biaya kegagalan eksternal (eksternal failure cost). Biaya yang terjadi
akibat produk atau jasa tidak sesuaidengan syarat-syarat kualitas
vang diketahw setelah produk tersebut dikinmkan Kepada para
pelanggan atan konsumen.

1.6.2 Sampling Penerimaan

Menurut Nilda T Putri (2018) sampling penerimaan atau disebut dengan
acceptance sampling merupakan suatu sistem keputusan untuk menerima atau
menolak suatu lot atau populasi berdasarkan hasil pemenksaan sebagian

lot/populasi saja (sampel )

2.6.3 Sistem Manajemen Kualitas

Sistem Dalam sistem manajemen mutu sering adanya istilah guality control
dan quality assurance Quality control adalah kegiatan tekmk dan kegiatan
memantau, mengevaluasi dan memndaklanjutkan agar persvaratan yang telah
ditetapkan dapat tercapai, sedangkan istilah quality assurance berarti semua

tindakan terencana dan sistematis vang diterapkan, yakm untuk meyakinkan
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pelanggan bahwa proses hasil kerja kontraktor akan memenuhi persyaratan.
Kontrol hasil kerja perusahaan kontraktor akan berdampak pada kinerja perusahaan

tersebut { Lumeno dkk, 2013)

1.7 Sistem Produksi
2. 7.1 Materiad Requirement Planning (MRP)

Secara umum menurut Heizer dan Render (2015) Matenial Requirements
Planning (MRP) adalah suatu teknik permintaan vang dependen vang menggunakan
daftar bahan, persediaan, penerimaan vang diharapkan, dan jadwal produksi induk
untuk menentukan kebutuhan bahan material”. MREP dapat digunakan dalam
peramalan kebutuhan bahan yang akan datang sebelum produksi dimulai. Hal i
dapat bermanfaat untuk menanggulangi kelebihan stok bahan yang akan diproduksi
dengan mengontrol pembelian bahan ke pemasok. Hasil penghitungan MRP berupa
Jumlah dan kapan pembelian bahan vang dipesan ke pemasok Untuk hal yang lebih
meluas, penggunaan MRP juga dapat digunakan untuk menghitung baya

penyimpanan bahan di gudang,

2.7.2 Continius Improvement dan Total Quality Mangement

Continuous improvement adalah usaha-usaha berkelanjutan vang dilakukan
untuk mengembangkan dan memperbaiki produk, pelayanan, ataupun proses
Usaha- usaha tersebut bertujuan untuk mencari dan mendapatkan bentuk terbaik
dari improvement yang dihasilkan, vang memberikan solusi terbaik bagi masalah
vang ada, yang hasilnya akan terus bertahan dan bahkan berkembang menjadi lebih

baik lagi ( Afrizal et al., 2020)
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Total Quality Management mengacu pada penekanan kualitas yvang meliputi
organisasi secara keseluruhan mulai dan pemasok sampai ke pelanggan TOM
menekankan pada komitmen oleh manajemen untuk memiliki terus menerus
menuju keunggulan aspek barang. Secara sederhana, bisa disimpulkan bahwa Total
Quality Management adalah pendekatan management untuk mencapai keberhasilan
jangka panjang melalu kepuasan pelanggan Prinsip kerja TQM adalah dengan
menggunakan strategi, data dan komunikasi yang efektif untuk menyatukan

kedisiplinan kualitas dalam kegiatan perusahaan ( Lestari & Sutrisna, 2021)

2.7.3 Supply Chain Management

Menurut Hayati (2014} Supply Chain Management merupakan pengelolaan
berbagai kegiatan dalam rangka memperoleh bahan mentah, dilanyutkan kegiatan
transformasi sehingga menjadi produk dalam proses, kemudian menjadi produk jad
dan diteruskan dengan pengiriman kepada konsumen melalui sistim distribusi
Kepiatan-kegiatan vang dilakukan mencakup pembelian secara tradisional dan
berbagai kegiatan penting lainnva vang berhubungan dengan supplier dan

distributor.

1.8 Sistem informasi
2.8.1 Software/Aplikasi vang digunakan

Software merupakan sebuah program komputer dan dokumentasi terkait
produk perangkat lunak vang dikembangkan untuk customer tertentu atau mungkin
untuk pasar umum. Software engineering merupakan sebuah ajaran rekayasa vang
memperhatikan dengan semua aspek pada produksi software Dalam software
engineering terdapat banyak tekmik dan metodologi namun tidak satupun yang

terbaik karena semua tergantung dari kondisi vang dihadap (Sommervifle, 2011)
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1) Database Management Svstem (DBMS)
DBMS (Database Management System) adalah sistem perangkat lunak
yang membantu user untuk mendefinisikan, menciptakan, memelihara, dan
mengontrol akses ke database. DBMS berinteraksi dengan program aphkasi
pemakai database.
2) MYSQL
MYSQL merupakan saftware database open source yang paling popular di
dunia, dimana saat ini digunakan lebih dan 100 juta pengguna di seluruh
dunia. Dengan kehandalan, kecepatan dan kemudahan penggunaanya,
MYSQL menjadi pilihan utama bagi banyak pengembang software dan
aplikasi baik di plaiform web maupun deskop.
2.8.2 Ruang Lingkup Sistem Informasi di Perusahaan
Menurut Mulvanto(2017), Sistem informasi adalah suatu sistem vang terdin dan
kumpulan komponen sistem, vaitu software, hardware dan brainware yang memproses
informasi menjadi sebuah output yang berguna untuk mencapai suatu tujuan tertentu
dalam suatu orgamsasi. Lingkup sistem informasi pada perusahaan adalah menyangkut
pengumpulan data transaksi harian, pengolaban, membantu operasional perusahaan,
merumuskan metode vang akan dipakai, dan menginformasikan temuan hasil olah data

vang dilakukan kepada pihak pihak vang membutuhkan (San & MNuari, 2017).
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PELARSANAAN KKP

3.1 Wakitu dan Tempat KKP

tanggal 29 April 2023 yang dilaksanakan selama 8 bulan. Pelaksanaan Kuliah Kerja
Praktek (KKP) dilaksanakan di PT. Suntory Garuda Beverage berlokasi di J1. Raya
Pasir Putih, Desa Baru, Kecamatan Siak Hulu, Kabupaten Kampar, Provinsi Riau

Untuk hari kerja dimulai dan han Senin sampai dengan hari Jumat dan jam kerja

dimulai dari pukul 08 00 WIB sampai pukul 17.00 WIB

3.2 Tugas dan Tangeung Jawab Perusahaan

vaitu pada bagian QC (Quality Control) lebih tepatnya pada bagian QA Incoming

(Quality Assurance)

3.3 Uraian Kegiatan Selama KKP

Tabel 3. 1 Uraian Kegiatan KKP

Kegiatan Kuliah Kerja Praktek (KKP) dimulai tanggal 29 Agustus 2022 s/d

Tugas dan tanggung jawab pada saat melakukan Kuliah Kerja Praktik (KKP)

1

September

{2022)

Penyampalan materi mengenai  PT
Suntory  Garuda  Beverage  Plani
Pekanbaru vang disampaikan oleh
pembimbing lapangan sekaligus surver ke
lapangan Pengenalan seluruh area kerja

yvang ada di perusahaan seperti area

Blok |

{ Pengenalan)
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produksi, area engineering, logistik, area
warehouse, pengenalan semua karvawan,
Mengetahui semua area-area yang ada di
perusahaan dan semua struktur organisasi

yang ada

2 Oktober

(2022)

Mempelajan mengenai bahan baku utama
bahan penolong maupun bahan kemas
{ Packing) vang digunakan untuk produk
yvang dihasilkan, mengetahi rantai pasok
{supply Chain) pada perusahaan PT.
Suntory  Garuda  Beverage.  dan
mengetahul customer dan produk yang
dihasilkan oleh PT  Suntory Garuda
Beverage dan memahami K3 secara
umum baik itu berupa kebijakan maupun
SOP terkait dengan K3 dan membantu

perkerjaan dalam bidang QA Incoming

Blok 3
(K3, Ergonomi
dan Sistem

Kerja)

3 November

{2022)

Mempelajari karakteristik bahan
bakw/produk  terkait  penyimpanan,
kebijakan penyimpanan vang di gunakan
pada PT Suntory Garuda Beverage dan
mengeksekusi  kelapangan  langsung

terkait dengan kegiatan QA incoming

Blok 5
(Gudang Dan

Persediaan)
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seperti  pengambilan sampel dan
pengecekan langsung material yang

datang dan menganalisanya.

Memahami proses produksi pada PT.
Suntory Garuda Beverage vaitu dengan di
tugaskan mengecek standar kedatangan
material dan mencek standar produk yang

akan di realease

Blok 2
(Proses
Produksi)

Mengamati waktu siklus  pekerjaan,
sisten  manusia mesin dan  kena
permasing-masing area, mempelajari SOP
Demand Managemen, alur pembuatan
rencana produksi mempelajan kebijakan
kebijakan  yang  dilakukan  oleh
perusahaan dalam mengatasi permintaan
dan mempelajari material handling vang
digunakan untuk menunjang proses
produks;,  mempelajann  produktifitas
perawatan pada mesin.  Pengambilan
sampel  kedatangan  material dan

menganalisa langsung sampel tersebut.

Blok 4
(Perencanaan

Produksi)

Blok 8
(S1stem

Informasi)

4 Desember
(2022)

3 Januan
(2023)

[ Februari
(2023)

Mempelajani  strategi  dan  perusahaan
dalam mengingkatkan kinerja

perusahaan, mempelajari metode yang di

Blok 7
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gunakan oleh  perusahaan  dalam
menghitung  kebutuhan bahan baku,
mempelajari mengenar ruang lingkup
sistem informasi dan sistem produksi di

perusahaan.

(Sistem

Produksi)

(2023)

Mempelajan alur dan proses
pengendalian kualitas. bagaimana cara
penerimaan sampling dan mempelajan
system managemen  kualitas  serta
sertifikat  yang  telah  didapatkan.,
membantu dalam pengambilan sampel

serta analisa sampel

Blok &

{Sistem

K ualitas)

8 | April

(2023)

Mencar informasi dan mengambil data
terkait dengan produk vang cacat pada
area Filling fine 2 di perusahaan,
pengelolaan data, menyelesailkan tugas

akhir.

Tugas Akhir

3.4 Pencapaian Blok Kompetensi Selama KKP

3.4.1 Pengenalan

PT Suntory Garuda Beverage Plant Pekanbaru merupakan perusahaan yang

bergerak di lidang produk manuman dalam Kemasan cup. Perusahaan i adalah

perusahaan joint veniure yang didirikan oleh Garudafood Group bersama dengan

perusahaan dari Jepang yaitu Suntory Beverage and Food pada 14 Juli 201 1. Tujuan
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mendirikan bisnis joins venture tersebut yaitu untuk memperkuat posisi Garudafood
Group terutama pada hisnis minuman,

Perusahaan ini dirintis pertama kali oleh Almarhum Darmo Putro yang memulai
bismis kacang ganng tanpa merek pada tahun 1979, Kemudian untuk menciptakan
produk yang mudah diingat oleh masyarakat pada awal tahun 1987 digunakanlah
merk kacang garuda sebagai brand dan produk yang dihasilkan sampan saat ini.
Ketika perekonomian dilanda krisis ekonomi, pada Desember 1997 didirikanlah PT
Garudafood Jaya dengan perusahaan yang memproduks: biskuit. Lalu pada tahun
1998 Garudafood mengakuisisi sebuah perusahaan yang bernama PT Triteguh
Manunggal Sejat (TRMS) dengan produk yang diproduksi adalah jelly.

PT Triteguh Manunggal Sejati (TRMS) memperluas bisnisnya pada tahun 20002
dengan meluncurkan produk mimuman jelly “Okky Jelly Drink™ Kemudian bisnis
Garudafood pun diperluas dengan meluncurkan produk jelly dan mulai meluas ke
bisnis minuman berbasis teh Joint venture vang dilakukan oleh Garudafood dengan
perusahaan Suntory Beverage & Food pada tanggal 14 Juli 2011 mi difokuskan
untuk mengembangkan bisnis minuman non alkohol Joint venture merupakan
perusahaan baru yang didirikan dengan dasar kerjasama beberapa perusahaan vang
berdiri sendiri. Sementara itu Suntory Garuda adalah perusahaan joint venture vang
lebih dikenal dengan Perusahaan Perseroan Terbatas Suntory Garuda Beverage.
Kemudian sejak bulan Desember 2011 namanya pun sudah menjadi PT Suntory
(Graruda Beverage karena +50% sahamnya dibeli oleh Perusahaan Jepang Suntory

Beverage and Food
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SUNTORY GARUDA

Gambar 3.1 Logoe Suntory Garuda Beverage
Sumber: PT. Suntory GGarida Beverage plant Pekanbaru ¢2023)

PT Suntory Garuda Beverage tersebar di beberapa daerah di Indonesia antara
lain di Keroncong Tangerang (Plant F), Gunung Putni Bogor (Plant G), Kletek
Sidoarjo (Plamt 1), Kampar Pekanbaru (FPlanr L), dan Pat (Plant B). Pabrik
minuman yang pertama kah didinkan adalah PT Suntory Garuda di Keroncong
Tangerang (Planr F) yang memproduksi “Okky Jelly Dnnk™ dengan tiga macam
rasa yaitu jeruk, mangga, dan apel. Seiring dengan meningkatnya permintaan pasar,
menyewa sebuah pabrik di Cikupa pada Tahun 2004. Setelah didirikannya pabrik
kedua di kawasan industri gunung putri Bogor, pada November 2009 akhirnya
berpindah lokasi dari Cikupa ke pabrik kedua tersebut. Pabrik vang ketiga didirikan
di Kletek Sidoarjo (Plant J). Kemudian didirikan pabrik di Kampar Pekanbaru
(Planr L) dan di Pad (Plane B).

Adapun Visi dan Misi PT. Suntory Garuda Beverage

A. Visi PT. Suntory Garuda Beverage

Growing for Good — Sustainable with Purpose (Berkembang untuk dengan tujuan
pertumbuhan berkelanjutan). Visi Suntory Garuda menggambarkan apa yang ingin
dicapai oleh suntroy. Ttu berlaku baik untuk perusahaan secara keseluruhan, dan
untuk setiap individu di dalam perusahaan. Semakin besar kita, semakin besar
dampak positif kita. Kami akan tumbuh menjadi perusahaan yang selalu bermanfaat
bagi masyarakat. Dengan melakukan hal-hal baik untuk masyarakat dan
lingkungan, Kita akan membantu mewujudkan masa depan yang lebih baik dan

cerah.
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B. Misi Perusahaan
To Create Harmony with People (Consumers) and Nature merupakan tujuan besar
kita sebagai organisasi. Harmony with Consumers, meliputi:
1) Menyediakan produk vang aman, andal, dan berkualitas tinggi.
2) Inowvasi: Mengejar efisiensi biaya, mengoptimalkan, dan berinovasi dalam
produksi.
3) Menvenangkan dan menyegarkan: Ciptakan nilai baru dengan produk unik,
premium, alami dan sehat.
Kemudian tedapat Harmony with nature yang meliputi:
1) Kemasan yvang lebih dsedikit dan lebih bak.
2) Sedikit limbah: Pendidikan tentang Pengelolaan Sampah.
3 Peduli dan melestarikan air Water Sustainability and  Viulnerability
Assessment (SVA).

C. Milm Perusahaan

1) Fane Minahare yakni semangat ambisi untuk bermimpi besar. mengambil
tantangan dan tak pernah menyerah. Kami percaya bahwa keberaman
adalah kunci munuju sukses vang luar biasa dan masa depan adalah milik
mereka yang bermimp besar.

* Bekerja sebagai satu team
*  Bergerak cepat
* Jangan pernah menyerah sebelum berhasil

*  Nikmati‘rayakan perjalanan kita dengan menyenangkan
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s Menjaga integritas sebagai jantung dari bisnis kita
D Criving Back to Society vakni hanva mengejar kesuksesan, kami juga
menyadari pentingnya lingkungan social di sekitar kami.
3.4.1.1 Organisasi Perusahaan
Organisasi yang terdapat di Perusahaan PT Suntory Garuda Beverage Plant
Pekanbaru ini dipimpin oleh seorang Plamt Manager dan di bantu oleh bagian-
bagian lainnya yang bertanggung jawab dengan bidang perkerjaan masing-masing.
Jenis struktur orgamisasi yang di gunakan oleh PT. Suntory Garuda Beverage Plans
Pekanbaru ini termasuk jenis struktur organisasi fungsional yaitu pembagian
struktur organisasi berdasarkan pengelompokan Keahhan karyawan, Benkut tugas-
tugas dari struktur organisasi pabrik di PT. Suntory Garuda Beverage Plani
Pekanbaru :
1. Departemen PPIC
Departemen PPIC bertugas dan memiliki tugas dan wewenang pada kegiatan
sebelum produksi terkait pemesanan dan kedatangan bahan untuk kegiatan
produkst terkant pemesanan dan kedatangan bahan untuk kegiatan produksi di
perusahaan. Kemudian juga bertugas dalam membuat jadwal produksi, dan
mengkoordinasikan rencana produks: lersebut, serta mengendalikan stok
bahan baku.
2. Departemen Produksi dan Engineenng
Departemen produksi yaitu departemen yang bertugas melaksanakan dan
menjalankan serangkaian Kegiatan produksi di perusahaan. Jumlah produks:
tersebut berdasarkan pada rencana produksi vang telah direncanakan oleh

Departemen PPIC,
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Departemen teknik bertugas dan memiliki wewenangan dalam melakukan
perbaikan, pemeliharaan yang terjadi pada mesin/peralatan. Melakukan
pengecekan dan evaluasi mengenai alat/mesin yang digunakan produksi.
Melakukan penvelesaman  terkant  permasalahan  vang terdapat  pada
mesin/peralatan serta berkoordinasi dengan departemen produksi terkait
perkembangan atau perbaikan.

. Departemen QA

Departermen QA bertugas dan bertanggung jawab dalam mutu dan kualitas
dari produk-produk yang dihasilkan oleh PT Suntory Garuda Beverage.
Tenaga kerja QA bertugas dalam penerapan dan pengendalian system
keamanan pangan dan manajemen mutu yang ada di perusahaan. QA juga
bertanggung jawab dalam menjamin dan mengontrol bahan baku, proses
produksi dah hasil produksi.

. Departemen BoF (Back of Factory)

Departemen Bof ini bertugas mengenai pemasok dan penyalur produk yang
diproduksi Perusahaan PT Suntory Garuda Beverage kepada para distributor.
Memenuhi permintaan konsumen dengan ketersediaan barang yang lebih
dalam suatu rantan pasok.

. Departement Plant controller

Plant Controller adalah pekerjaan yang bertanggung jawab untuk mengawasi
keuangan dan operasi keuangan di pabrik atau fasilitas manufaktur. Tugas
utama Plant Controller adalah untuk mengelola anggaran, menganalisis data
keunangan, memantau arus kas, dan memberikan laporan kewangan yang

akuratl dan tepat waktu kepada manajemen.
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6. Departemen Human Capital (HC)
Depatemen HC memiliki tugas dan wewenang yaitu mengelola dan melayam
sumber daya manusia vang berada di dalam PT Suntory Garuda Beverage.
Hal im HC bertugas dalam mengoptimalkan perencanaan SDM,
mengembangkan dan menggunakan SDM sebagai sumber daya perusahaan.
Kemudian juga bertanggung jawab untuk merekrut orang yang tepat, training
dan mengurus administrasi kehadiran pekerja.

7. OFE Specialist
OE Specialist memiliki tugas dalam penyelarasan strategi perusahaan dengan
kemampuan operasional. Tugasnya yaitu merencanakan, merancang serta
menyelaraskan strategi yang dapat diadopsi perusahaan untuk menarik
konsumen. Kemudian juga OE imi berusaha untuk terus mencari perbaikan,
berupaya untuk membuathal-hal inovatif dan selalu berfikir untuk
keunggeulan,

8. SHE Specialist
Safety, Healt and Environmen Officer bertugas dalah hal keselamatan dan
keseatan kerja terhadap karyawan, kontraktor, tamu atau semua orang yang
herada di lingkungan PT Suntory Garuda Beverage dan termasuk masyarakat
di sekeliling perusahaan. Kemudia SHE Officer juga mengurus semua
perizinan terkat K3 sepert 510 pada operator forklift, lift, boiler, dan crane
; perizinan pengelolahan limbah cair ; pengolahan B3 ; dan termasuk

perizinan mendirikan bangunan.
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Structure Plant Pekanbaru

SUNTORY CARUIDU

Gambar 3.2 Struktur PT Suntory Garuda Beverage Plans Pekanbaru

Sumnber: PT. Suntory Gartda Bevevage plant Pekanbary (2023)
3.4.1.2 Produk dan Bahan Baku (Utama dan Penolong)
1. Produk
PT Suntory Garuda Beverage plant Pekanbaru saat ini memproduksi
minuman kemasan vang bermerek Okky Jelly Drink Small, Okky Coco
Drink, Okky Jelly Dirink Big Dan Mountea.
a. Okky Jelly Drink small yang di produksi di PT. Suntory Garuda Bevirage
memiliki beberapa varian rasa sebagai berikul
Rasa Jeruk, Rasa Jambu, Rasa Mangga, Rasa Blackcurrant, Rasa Buble

Gum, Rasa Cotton Candy
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Rasa Jambu

Rasa Mangga

Rasa Bublegum

Rasa Cotton Candy

Gambar 3.3 Produk Okky Jelly Drink

Sumber: PT Suniory Garuda Beverage plani Pekanbaru (2023)

b, Okky Jelly Drink Big (Besar) memibiki varan rasa sebaga benikut |

Rasa Straberry, Rasa Jambu, Rasa Blackcurrant, Rasa Jeruk

Reasa Straberry
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fasa Black Cwrrant Rasa Jambu

Gambar 3.4 Produk Okky Jelly Drink Big

Sumber: PT. Suntory Garuda Beverage plant Pekanbaru (2023)

¢. Okky Coco Drink Smaal dan Big memiliki dua varian rasa yaitu :

Rasa Leccy (Small) dan Rasa Mangga (Big)

Rasa Lecoy (Small Cup) | Rasa Mangga (Big Cup)
Gambar 3.5 Produk Okky Coco Drink

d Mountea Memiliki 3 varian rasa vaitu :

Rasa Apel Merah, Rasa Apel Hijau dan Rasa Blak Currant

Rasa Apel Hijau Rasa Apel Merah

Fasa BlakCwrrani

Gambar 3.6 Produk Mountea
Sumber: PT. Suntory Garuda Beverage plamt Pekanbaru (2023)
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2. Bahan baku utama pembuatan produk Mountea dan Okky Jelly Drink adalah
Air, Gula, dan Jelly bubuk. Sedangkan untuk bahan baku penolong seperti
nata de coco, asam sitrat, pewarna, pengemulsi nabati, ekstrak buah, bubuk
teh, pemamis buatan dan pengawet. Untuk Bahan baku Kemasnya yaitu
- Bahan Kemas Primer seperti Seal dan Cup
- Bahan Kemas Sekunder seperti Dus, Sedotan dan Lakban

3.4.1.3 Supplier dan Customer
1. Suplier (Pemasok)

Dalam menghasilkan produk minuman jelly dan mountea PT. Suntory
Garuda Beverage memerlukan bahan baku utama dan bahan kemas
Bahan baku utama yang di butuhkan di pasok oleh berbagai supplier dani
Raw Material seperti Gula yaitu

a. PT. DIAN CIPTA PERKASA

b. PT. INDESSO NIAGATAMA

e. PT. MEDAN SUGAR INDUSTRY

d. PT. SATYA ANUGERAH NUTRITAMA

e. PT. MANE INDONESIA

[ PT. TIGA SRIKANDI JAYA

g PT TRMS - CENTRAL PREMIX

h. PT. UNITED CHEMICALS INTER ANEKA

i. PTPANGAN MAXINDO

4 PUTRA UMBAN

Sedangkan suplier dan bahan kemas (Packaging Material) yaitu :

a. PT. AMCOR FLEXIBLES INDONESIA
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b. PT. KREASI KOTAK MEGAH
¢. PT. RESPATI KEMASINDAH

d. PT. SUMATERA KEMASINDO

Customer

Berikut merupakan customer PT Suntory Garuda Beverage Pekanbaru
a. Depo Air Molek

b. Depo Bangan Bata
c. Depot Bengkulu

d. Depo Duri

e. Depo Jambi

{. Depo Lubuk Linggau
g. Depo Medan Raya

h. Depo Muarp Bungo
i. Depo Padang

i.  Depo Payakumbuh
k. Depo Pekanbaru

. Depo Solok

m. Depo Rantan Perapat
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B0 49% FET_ LTS

Ragional Sumatera
AP =12 7h3.0M6 - 100%

A, e
Gambar 3.7 Peta persebaran hasil produks: PT. Suntory Garuda Beverage
Sumber; PT Suntovy Gareda Beverage plunt Pekanbary (202 3]

3.4.2 Proses Produksi
3.4.2.1 Proses Produksi PT. Suntory Garuda Beverage
Tahapan proses pembuatan produk minuman Okky Jelly Drink dan Mountea yaitu
sebagai berikut :
1. Proses Pemindahan BRMPM (raw material/packaging material)
Pemindahan Bahan Baku dari GMT (Gudang Material) ke tempat produksi,
kemudian raw matenal di pindahkan ke bagan formulasi | sedangkan untuk

packing material (bahan kemas) di pindahkan ke area Filling & Packing.

=

Proses Pemmbangan / Formulas:

Bahan baku yang sudah di transfer ke ruang formula kemudian dilakukan proses
penimbangan. Pada tahapan penimbangan imi, operator formula  akan
melakukan penimbangan bahan baku vang akan digunakan dalam pembuatan

produk sesua dengan standar yang telah ditetapkan. Bahan baku yang telah
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ditimbang kemudian dimasukkan ke dalam wadah-wadah berbeda disetiap jenis
hahan bakunya. Formula kemudian ditransfer ke bagian cooking.

. Proses Mixing

Bahan baku wvang telah diransfer ke rvangan Kitchen, harus  dilakukan
pengecekan kelengkapan formula oleh operator kirchen. Kemudian dilakukan
proses mixing atau pencampuran formula yaitu dengan cara memasukan bahan
baku yang sudah disiapkan ke dalam mixing tank. Proses pemasakan dilakukan
dengan menggunakan cool hidration dengan suhu awal air proses sekitar 28°C
- 35°C. Mixing tank berfungsi sebagai tempat pencampuran formula dan wadah
untuk memasak bahan baku, dalam miving fank memuoat 1000 Liter air, Tujuan
dari proses mixing adalah untuk mendapatkan sistem campuran vang homogen.
Setelah proses micving dilakukan, maka operator/petugas akan memenksa
keasamannya dengan menggunakan pH meter (uji pH) dan kemanisannya
menggunakan refraktometer (uji brix) serta di penksa parameter lainnya seperti
aroma, warna, dan rasa. Setelah semua hasil pengecekan standar lalu produk
dari mixing fank di transfer ke Holding Tank. Holding Tank berfungsi untuk
menampung produk sementara sebelum ditransfer ke HTST (High Temperatire
Short Time). Suhu produk pada holding tank adalah 28°C - 35°C.

. Proses Pasteurisasi / HTST (High Temperatire Short Time)

Produk dari holding fank di transter ke HTST (High Temperature Short Time)
untuk mensterilkan produk dengan metode pemanasan dengan suhu tinggi
dalam waktu singkat yang bertujuan untuk mematikan mikroorganisme vang

dapat menyebabkan kerusakan baik bagi produk maupun kesehatan manusia
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dan menggunakan alat Tube Hear Excanger (THE). Di HTST i1 terdapat tiga

tahapan, yaitu

a. Heating, yaitu proses pemanasan produk untuk membunuh bakteri patogen
dan mengurangi jumlah mikroorgamsme lainnya dalam produk. Suhu pada
tahapan heating berkisar antara 90-94°C.

b. Holding, yatu tahapan dimana produk yang telah dipanaskan pada suhu
tinggi dipertahankan pada suhu tersebut selama jangka waktu tertentu.
Tahapan holding i sangat penting untuk memastikan bahwa semua bakteri
patogen dalam produk telah terbunuh dan produk aman untuk dikonsumsi.
Suhu pada tahapan holding berkisar antara 90-94"C selama 15-20 detk.

¢. Cooling, yaitu tahapan dimana produk vang telah dipanaskan pada suhu
tinggi didinginkan kembali ke subu rendah untuk mencegah kerusakan pada
produk. Suhu pada tahapan cooling berkisar antara 79-83 °C.

Setelah semua tahapan dilakukan maka produk kemudian ditransfer ke
Sfilling untuk dilakukannya tahapan pengisian dan pengemasan produk.
. Proses Filling

Proses filling yaitu pengisian produk kedalam kemasan atau cup kosong
menjadi satu produk jadi. Pada mesin flling, cup kosong yang sudah ada Talu
dimasukan ke feeder cup, setelah itu cup secara otomatis dimasukan kedalam
monld. Jumlah | menld adalah 16 pes dan total monld kKeseluruhan mesin filling
adalah 48 monld. Selanjutnya cup kosong pada mould akan bergerak melewati
sinar UV yang berfungsi membunuh mikroba pada cup. Setelah itu dilakukan
proses pengisian produk ke dalam cup, proses pengisian produk menggunakan

aktnator. Cup yang telah berisi produk kemudian melalei tahapan sealing. Roll
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seal akan bergerak dan lead seal akan melewati sinar UV dan setelah itu seal
akan di press pada cup, Proses sealing im ada 2 tahapan, vaitu melewat heater
1 dan heater 2. Pengepresan dilakukan dua kali agar seal tertutup dengan baik.
Kemudian cup yvang sudah di sealing akan melalu proses curting untuk
memisahkan seal. Produk vang sudah jadi akan bergerak menggunakan
convevor untuk melalu tahap selanjutnya.

. Proses 1P (Inkjet Printing)

Produk vang sudah dikemas kemudian akan melewat proses IIP cup. Proses
HP cup ini bertujuan untuk memben kode expired atau lamanya usia produk.
Kode expired ini terdinn dari beberapa kode tertentu. Contohnya BKN 271224
10.15 1, dimana “BKN" adalah kode tempat atau lokasi produksi untuk wilayah
Kampar (Pekanbaru), “271224” adalah kode batas usia produk (expired),
“10.15" adalah kode waktu produksi saat proses IJP berlangsung , da *1" adalah
kode yang menunjukan mesin Line | yang di gunakan pada proses produks.

Setelah melalui proses P cup maka produk akan menuju ketahap selanjutnya.

. Proses Pre-Cooling

Setelah melewati UP cup, maka produk tersebut memasuki proses Pre-Cooling
yaitu pendinginan awal atau pendinginan cepat untuk mengambil panas sensible

(field hear).

. Proses Cooling

Proses cooling adalah proses menurunkan suhu produk dari suhu yang tinggi ke
suhu yang lebih rendah. Proses cooling im dapat membantu menjaga kualitas
produk dan mencegah kerusakan ataun kehilangan nilai produk akibat suhu yvang

terlalu tingei, Pada proses cooling ini ada standar suhu CPP {Central Poing
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Product) vang sesual dengan ketetapan standar yang telah di tentukan.
Selanjutnya produk akan di teruskan ke proses blowing/pengeringan vang
bertujuan untuk memaksimalkan pengeringan produk dengan menggunakan
alat blower.

Proses Sortir

Proses sortir adalah proses seleksi atau pemilahan produk berdasarkan kriteria
tertentu untuk menentukan produk yang layak atau tidak layak untuk dikemas.
Proses sortir dilakukan setelah proses produksi selesal untuk memastikan bahwa
produk vang dikemas memiliki kualitas vang baik dan sesual dengan standar
vang telah ditetapkan Pada tahapan sortir ini biasanya dilakukan pengecekan
pada produk seperti pengecekan visual seal bocor, produk kurang is1, cup pecah,
seal lecet, seal bergaris, seal miring, seal kurang press, LJP cup eror dan produk
vang terkontaminasi Proses sortir vang baik sangat penting untuk menjaga
kualitas produk dan meminimalkan risiko kerusakan atau cacat pada produk
Produk yvang tidak layak atau cacat harus disortir agar tidak dikemas dan dikirim
ke konsumen

Packing

Setelah produk di sortir, maka produk tersebut di packing ke dalam dus, 1 dus
berisi 24 pcs. Dalam proses packing ini juga perlu di perhatikan kelengkapan
sedotan. Kemudian dus vang sudah di packing lalu di transfer ke roller packing.
Proses packing memiliki dua tahapan yaitu secara manual dan awtomatical.
Pada packing manual dilakukan oleh operator-operator yang telah di tentukan.
Pada proses ini operator bertugas untuk memasukan produk ke dalam dus-dus

yang telah i siapkan serta memasukan sedotan ke dalam dus, Setelah
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dimasukan ke dalam dus kemudian masuk kedalam proses melakban bagian
atas dan bagian bawah secara otomatis menggunakan mesin (carton sealer).
Setelah karton di lakban, dus akan di beri coding atau bisa dinamakan coding
dus. Lalu dus akan melewatn mesin metal defector untuk pemeriksaan
kandungan logam pada dus atan produk.

11. Proses Finish Good ke GFG (Gudang Finish Goed)

Produk yang telah jadi, ditransfer atau di kirim ke gudang finish good
menggunakan conveyer. Setelah itu dus tersebut disusun i atas pallet dan
dalam 1 pallet berjumlah 169 (untuk produk Okky Jelly Drink small cup, Koko
Drink small cup), 156 (untuk produk Mountea) dan 143 (untuk produk Okky
Jelly Drink Big dan Koko Drink Big).

Berikut Merupakan Layout Proses Produksi -

Gambar 3.9 Alur Proses Produksi di PT. Suntory Garuda Beverage

3.4.2.2 Mesin dan Teknologi Produksi

Beberapa peralatan mesin yang digunakan dalam produksi di PT. Suntory

Garuda Beverage adalah sebagai berikut -

A. Mesin Mixing
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Mesin mixing digunakan untuk mencampur bahan-bahan dasar minuman
secara homogen. Bahan-bahan sepert wr, gula, pewarna, perasa, dan bahan
pengental dicampur bersama-sama agar terbentuk campuran yang merata
dan konsisten.

Berikut Merupakan Gambar dari Mesin Mixing yang berada Pada PT

Suntory Garuda Beveragze :

Gambar 3.9 Mesin Mixing
Sumber! PT Suntory Garwda Beverage plunt Pekanbarie (202 3]

B. Mesin coocking
Mesin ini digunakan oleh PT Triteguh Manunggal Sejati untuk memasak
formula yang telah di maxing. Kapasitas dani mesin cooking im adalah 1000

liter air.
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Gambar 310 Mezsing Coockimg

Sumber : PT. Suntory Garuda Beverage Plant Pekanbare (2023)

C, Mesin HTST
Mesin HTST dirancang untuk memanaskan minuman dengan cepat dan
efisien sehingga memimimalkan perubabhan pada kualitas organoleptik
seperti rasa, aroma, warna, dan tekstur minuman. Ini memungkinkan
minuman tetap mempertahankan  karakteristik  dan  kesegaran yang

diinginkan oleh konsumen.

Cambair 3,11 Meszin HTST pada area produksi
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Sumber; PT. Suntory Carida Beverage plant Pekanbaru (2i123)
. Mesin Colling

Pendinginan dengan menggunakan mesin  cooling  membantu
mempertahankan kualitas dan kelezatan minuman dalam jangka wakiu vang
lebih lama. Suhu rendah menghambat pertumbuban mikroorganisme dan

memperlambal kerusakan atau perubahan rasa, aroma, dan tekstur,

Gambar 3,12 Mezin Cofling

Sumber; PT Suntory Garwda Beverage plant Pekanbary (202 3]

E. Mesin Filling
Fungsi utama mesin Filling adalah mengisi minuman ke dalam kemasan
dengan tingkat akurasi yang tingg. Mesin im dirancang untuk mengukur
dan mengontrol jumlah minuman vang diisi ke setiap kemasan secara
konsisten, sehingga memastikan bahwa setiap kemasan berisi jumlah yang

sesual dan konsisten.

Gambar 3.13 Mesin Filfing
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Sumber; PT. Suntory Carida Beverage plant Pekanbaru (2i123)
F. Mesin IJP Cup

Mesin IJP Cup digunakan di perusahaan untuk memberi kode informasi

pada Seal dan Cup Produk.

Gambar 3,14 Mesin fnkjer Print

Sumber: PT. Suntory Garida Beverage plani Pekanbaru (2i023)

G. Mesin Packanging
Mesin i digunakan untuk mengemas produk , baik 1itu menutup cup dengan

seal , maupun memasukannya ke dalam kardus lalu di lakban.

Gambar 3.15 Mesm Packaging

Surmber: PT. Suntory Garida Heverage plant Pekanbaru ¢2023)
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3.4.2.3 Material Handling

Material handling yaitu cara penanganan vang dilakukan terhadap material
maupun Produk yang sudah jadi. Bahan baku utama yang di gunakan untuk
produksi adalah Raw Material seperi gula, pewarna dan lainnya Untuk
memindahkan material seperti gula ke area transfer dari bahan baku produksi. Pada
proses produksi, material handling vang digunakan untuk pekerjaan di gudang

maupun di area produksi di PT. Suntory Garuda Beverage:

a. Hand pallet
Hand pallet yang digunakan secara manual untuk mengangkut bahan baku
maupun bahan kemas ke area trasfer produksi seperti : Raw Material dan

Packanging Material,

Gamibar 3. 16 Hand Paller

Sumber: PT. Suntory GGarida Beverage plant Pekanbaru ¢2023)

b. Forklift
Forklift digunakan untuk memuat dan mengosongkan bahan baku vang
telah disusun diatas pallet pada proses yang berlansung di Gudang Raw
material PT. Suntory Garuda Beverage dan dapat mengangkat atau
memindahkan bahan baku dengan efisien, mempercepat proses persiapan
bahan untuk produksi. Selain itu, setelah produk selesai diproduksi,

Forklift juga digunakan untuk memindahkan produk jadi yang telah
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disusun diatas pallet untuk disusun pada Racking area Gudang Finish
Good. Forkfif juza membantu dalam menata produk minuman Ji dalam

gudang Raw material atau di Gudang Finish Good.

Gambar 3.17 Forklif

Sumber: PT. Suntory GGaruda Beverage plant Pekanbaru (2023)

c. Conveyor
Conveyor merupakan material handling yang sangat penting & butuhkan
dalam produksi, pada PT Suntory Garuda Beverage digunakan untuk
memindahkan produk yang sudah jadi dan area Filling sampai ke area

Finish Crond.

Gambar 3,18 Convepor

Sumber! PT Suniory Garwdss Beverage plant Pekanbary (2023)
3.4.2.4 Produktivitas dan Perawatan

Dalam upava untuk meningkatkan produktifitas di PT Suntory Garuda

Beverage plant pekanbaru setiap hari, dengan memperhatikan bagaimana kondisi
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mesin, bahan baku vang masuk dan tenaga kerja. Agar produktivitas tetap terjaga,
maka kondisi mesin benar-benar dalam kondisi vang baik supaya mampu mengolah
bahan baku dengan maksimal Maintenance yang dilakukan bertujuan untuk
mengantisipasi lerjadinya kerusakan pada mesin, memperbaiki alat atau perlatan
pabrik yang mengalami kerusakan atau pergantian alat vang sudah tidak layak pakai
dalam jangka wakiu dekat maupun berkelanjutan Kegiatan ini diharapkan agar
proses produksi akan berjalan dengan lancar sehungga produktivitas produk
dilakukan dengan maksimal. Total Produktive Maintenance { TPM) bertujuan untuk
mendapatkan mantaat paling efektif dari mesin dengan melakukan perawatan vang
melibatkan semua pihak vang berhubungan dengan mesin (perawatan mandiri)
untuk mencegah terjadinya kerusakan pada mesin. Berikut jenis-jenis Maintenance

vang diterapkan yaitu:

I. Preventive Maintenance
preventive maintenance dilakukan untuk mencegah terjadinya kerusakan
atau penurunan peforma darni mesin produksi biasanya  dilakukan
pengecekan berkala pada setiap sehan sebelum produksi dilakukan.
Kegiatan yang dilakukan seperti Cleaning, pelumasan, pemeriksaan dan
kalibrasi mesin-mesin produksi.

2. Carrective Maintenance
Kegiatan Corrective Maintenance yang dilakukan seperti penggantian
komponen-Komponen mesin seperti sensor, pompa, dan lanya. Perbaikan

Tanki dan pipa yang retak maupun bocor.
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3.4.3 Ergonomi, K3 dan Sistem Kerja

3.4.3.1 Ergonomi
1. Visual Display
Visual display pada PT Suntory Garuda berbentuk slogan-slogan rambu
bahaya dan poster peringatan yang khususnya berada di sekitar area proses
produksi yang memiliki potensi bahaya yang berbeda-beda. Slogan dan
poster rambu bahaya memiliki kombinasi warna yang terlihat kontras dan

dapat dibaca dengan jelas dan kejauhan, Contoh visual display yang ada

pada area GMT dapat dilihat pada gambar berikut.

Gambar 3,19 Visual Dispalany
Sumber: PT Suntovy Garwda Beverage plant Pekanbary (2023)
2. Bio Mekanika
Berdasarkan pengamatan yang dilakukan di stasiun kerja hne 1,2 dan 3 pada
proses produksi di PT Suntory Garuda Beverage dapat dilihat pada tabel di

bawah ini,

Tabel 3.2 Ergonomi pada stasiun kerja fine 1 2 dan 3



54

I | Pencampuran Bahan Baku | Postur tubuh pekerja berdin tegak
disamping mesin mixing sambil
memindahkan Raw material
kedalam mesin tersebut. Beban

kena tidak terlalu berat.

2 | Memasak  Bahan  Baku | Operator mengontrol  dan
Produk mengendalikan  jalannya  mesin
dalam postur tubuh berdin, beban

kerja ringan

3 | Pemeriksaan atau Inspeksi | Pekerja  duduk  diatas  kursi
menghadap ke Conveyor beban
kerja cukup berat karena harus
mengikuti  kecepatan  Conveyor
untuk mengamati  produk  yang

keluar dan mesin auto cup seal

4 | Packanging Posisi tubuh pekerja berdin dengan
mengamati arah jalannya Conveyor
atau  melawan  arah  jalannva
Conveyor,beban kerja berat karena
harus  mengikuti  kecepatan  dan

Conveyor

3. Lingkungan Kerja
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Untuk lingkungan kerja di PT. Suntory Garuda Beverage plant
pekanbaru sudah memailiki memiliki lingkungan Kerja yang baik, aman, dan
rapi. Untuk tingkat kebisingan pada masing-masing stasiun kerja terukur
aman, dengan tingkat kebisingan rata-rata dibawah 70 dB yang diukur
dengan menggunakan alat sound meier.

Untuk bngkat pencahayaan pada PT. Suntory Garuda Beverage
plant pekanbaru sudah memiliki pencahayaan yang baik dan aman. Dengan
pencahayaan pada area produksi rata-rata 280 Jux.

3.4.3.2 Keselamatan dan Kesehatan Kerja.
A. Sistem K3

PT. Suntory Gamuda Beverage menerapkan SMK3 dalam
managemen kehijakan K3 di perusabaan yvaitu sudah menyediakan fasilitas
seperti kotak P3K, APAR, dan Hidran. Unit Keselamatan dan Kesehatan
Kerja di PT. Suntory Garuda Beveage telah memiliki standar ISO- 31000 ¢
2018 merupakan standar manajemen resiko. yang telah disosialisasikan
kepada para pekerja,

B. Peralatan K3

PT Suntory Garuda Beverage mewajibkan semua  pekerjaan
menggunakan APD sesuai dengan tempat dan posisi bekerja. Karyawan
yang bekerja di bagian proses produks, ruangan harus stenil dan diwajibkan
menggunakan APD vang lengkap seperti topi produksi, sepatu karet. masker
mulut, Jas produksi dan sarung tangan. Sedangkan pekerja yang berada
diluar atau dibagian produksi luar seperti dan loading juga diharuskan

memakar Helm safety dan sepatu safety. Serta APD yang digunakan pada
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proses yvang berkontak lansung dengan kebisingan, pekerja diwajibkan

menggunakan Ear Plug dan untuk pekerja Teknik vang berkatan dengan

pengelasan, diharuskan memakai kacamata safety dalam pekerjaannya.

Sistem keselamatan kerja di PT Suntory Garuda Beverage sudah

berjalan dengan baik. Semua karyawan sudah memperhatikan apa saja

potensi bahaya yang akan menimbulkan kecelakaan Kerja vaitu dengan

memakai Alat Pelindung Diri (APD) yang lengkap, dan di lingkungan

perusahaan juga sudah terdapat rambu- rambu K3 yang harus di patuhi.

Ada berapa APD (alat pelindung diri) vang disediakan Perusahaan

tethadap karyawan, seperti :

1.

-

Jas Produksi

Jas produksi berfungsi untuk mehndungi badan dari bahaya vang
terjadi pada saat bekerja pada bagian proses produksi dan juga
untuk menjaga kesterillan pada proses produksi.

Masker

Masker yvang digunakan pada bagian proses produksi yang
berfungsi untuk melindungi dir1 dari gas, uap dan raw material
yang berbahaya jika terhirup. Masker sangat efektif digunakan
karena adanya filter yang tepat untuk bahan kimia tertentu vang
terdapat dalam ruangan produksi.

Ear Plug

Ear Plug berfungsi untuk meringankan tingkat kebisingan pada
saat bekerja. Biasanya Ear Plug digunakan pada stasiun kerja

yvang tingkat kebisingannya diatas 80 dh,
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. Topi Produksi

Top produksi wapb sekali digunakan di PT Suntory Garuda
Beverage untuk melindungi kepala dari bahaya yang terjadi pada
saat bekerja pada bagian proses produksi dan juga untuk

menjaga kesterillan pada proses produksi.

. Sepatu Karet

Sepatu karet berfungsi untuk melindungi kaki dari potensi
kecelakaan kerjapada pekerja dibagian proses produksi sepert
terkena serpthan benda tajam serta melindungi kaki agar
mengurangi potens: terjatuh karena lanta yang hicin pada proses
produksi.

. Sarung Tangan

Sarung tangan yang digunakan di PT Suntory Garuda Beverage
berfungs: untuk mehndung tangan dar resike dan bahaya
cedera saat bekerja serta untuk menjamin kebersihan produk saat
diproduksi serta menjaga kesterillan dan produk yang dibuat.

. Kacamata Safery

Kacamata digunakan untuk pekerja yang berkontak lansung
dengan tingkat cahaya vang tinggi seperti pada proses
pengelasan , agar tidak terjadi kecelakaan bekena.

. Helm Safery

Helm Safety di PT Sumtory Garuda Beverage digunakan pada
pekerja dibagian gudang baik gudang raw material maupun

sudang Finish Good serta bagian umum yang berfungsi untuk
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melindungi kepala dari potensi kecelakaan kerja seperti
terbentur dan tertimpa material pada saat bekerja.

9. Sepatu Safery
Sepatu Safety di PT. Suntory Garuda Beverage digunakan pada
pekerja dibagian gudang baik gudang raw marerial maupun
gudang Finish Good serta bagian umum yang berfungs: untuk
melindungi kaki dari potensi kecelakaan kerja seperti terbentur
dan tertimpa material pada saat bekerja.

10. Rompi Safery
Rompi Safety digunakan oleh pekerja di bagian gudang dan juga
bagian umum, yang berfungsi untuk meminimalisir potensi
kecelakan kerja.

C. Rambu-rambu K3

Berikut rambu-rambu K3 yang terdapat di PT. Triteguh Manunggal Sejat

dapat dilihat pada gambar berikut.

{ramhbar 3.20 Visual Display



D. Analisi Resiko Bahaya K3

dan truk

NO | Area Kerja | Kegiatan Bahaya Resiko Pengendalian
Terpeleset diatas truk dan Memberikan APD kepada karyawan dan
: Kecelakaan -
Area Gud Proses penyimpanan tertimpa bahan baku memastikan karyawan menggunakan APD,
_ bal Terluka karna pisau Tangan berdarah memasang rambu-rambu K3 di area kerja,
: Raiy Halcl yhitg bary melakukan safety falk seliap minggunya
Moterial: | Mok o il Tertabrak forklift, loarder Kaki terlindas melakukan training safety, operator forklif cek
dan truk ) 2
B tiap hari.
Terjatuh kedalam tank Kecelaka :
sl T Tan - = l;,';e Tk Training saferv, memberikan APD kepada
Area Proses pemasakan bahan | Permukaan Tank panas 5 pekerja dan memastikan pekerja mengunakan
2 ~Epith bakar
Cooking haku Terzelincic ota APD, memasang rambu-rambu K3, memasang
Lantai basah “:‘:Em;!m'r " railing di setiap panggung dan tangga
Terjepit T. berdarah .
el R R Memberikan APD pekerja dan mengecek
Terpeleset lantai licin Terjatuh .
o Proses memasukan pemakaian AP, memasang rambu-rambuo K3,
3. | AseaFilling produk kedalam cu Luka bakar karena sarfery talk setiap minggu dan fraining safery
¢ pemanasan pada saat Luka bakar ' EL A .
kegiatan sealing
tangan terjepit alat potong ) Memberikan APD pekerja dan mengecek
T: berdarah 2
4 Area Proses pengujian sampel _m.m pemakaian AP, memasang rambu-rambu K3,
laboratorium | kualitas produk terhirup zat kimia Pernafasan terganggu | safery talk setiap minggu, traiming safety,
tersengat arus listrik Luka bakar simulasi ceceran bahan berbahava dan beracun.
= Proses mengermas Memberikan APD pekena dan mengecek
5 Pickauiiis tak kedalam dus Terjepit convevar Tangan berdarah Eﬁn:;ﬁa}gn APD operator , memasang rambu-
Tertimpa pallet kecelakaan Mengawasi penggunaan APD operator,
Area finish | Proses penyimpanan ; memasang rambu-rambu K3, melakukan safery
- good | produk jadi Texabrale forkiife, bardex. | g it iailk setiap minggunya, melakvkan training

saifery, operator forklif cek tiap han.




3.4.3.3 Sistem Kerja
3.4.3.3.1 Waktu standar

Waktu standar merupakan waktu vang dibutuhkan oleh seseorang operator
untuk menvelesatkan pekerjaan dengan tngkat kemampuan rata-rata Wakiu
standar memperhitungkan kelonggaran dalam kondisi pekerjaan yang harus
diselesaikan PT Suntory Garuda Beverage menetapkan 3 shifi jam kerja untuk
pekerja dibagian produksi Shift 1 dimulai dari jam 07.00-1500 WIB. Shift 2
dimulai dari jam 15.00-23.00 WIB. Shift 3 dimula dan jam 23 .00-07.00 WIB
Keseluruhan shift mendapatkan waktu istirahat selama 1 jam. Untuk jam kerja
kavawan satu han adalah 8 jam/hari pada hari Senin sampan Sabtu. Jadi total jam
kerja | Minggu untuk pekerja dibagian produksi adalah 64 jam/minggu. PT. Suntory

Garuda Beverage memproduksi produk rata-rata 55 794 dus perharinva.
Total Jam Kerja Produktif = 24 Jam = 1 440 Menit

Hasil Produksi dalam 1 = 55 794 dus'hari

total fam kerfa produktlf
Juinlah produksi perhar

a. Wakiu siklus =

1440 menit
T E5.794 dus

=0,025 menit/dus
h, Wakiu normal = Wakitu siklus ¥ Penyesuaian
= 0025 x 0,95
= 0,237 memt/dus
c. Waktu standar = Waktu normal x (1+Kelonggaran)

= (L0237 1 (1+Kelonggaran)
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=0.0237 x 1,1
= 0,026 menit/dus
Maka dari hasil perhitungan diatas, didaptakan waktu standar proses
produksi sebesar 0,026 memt/dus.
3.4.3.3.2 Sistem Manusia dan Mesin
3.4.3.3.3 Layout Stasiun Kerja
Secara keseluruhan PT. Suntory Garuda Beverage memiliki pola aliran produksi
{product laveut) karena masih di tempatkan berdasarkan urutan kegiatan produksi
Proses yang dilakukan secara kontinyu, dan produk vang dihasilkan juga cukup
tinggi. Sebagai contoh dalam proses formulasi mesin-mesin vang diletakkan secara
berurutan vaitu mesin mixing, mesin cooking, mesin HTST, mesin Filling, mesin
cooling dan mesing Packaging. Untuk gambar lavout perusahaan dapat dilihat di

lampiran.

3.4.4 Perencanaan Produksi

3.4.4.1 Demand Management

PT Suntory Garuda Beverage Plant Pekanbaru menentapkan Demand
Managment atau rantai kebutuhan dan kemampuan supplier atau permintaan dan
penjualan melalui alur vang di awali dari permintaan konsumen yang menjadi dasar
dalam kegiatan perencanaan produksi dimana permintaan konsumen. Selanjutnya
dilakukan perencanaan produksi oleh PPIC, terlebih dahulu menentukan kebutuhan
material, jadwal kedatangan material, dan material vang tersedia. Setelah itu PPIC
melaporkan material yang dibutubkan untuk kegiatan produksi kepada procurement
(pengadaan barang atau jasa) yang akan mengeluarkan PO (Purchase Order) dan

jadwal kedatangan material untuk selanjuinya di berikan ke vendor Setelah itu
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vendor akan mengeluarkan DO { Delivery Order) dan inveice (daftar kirim barang)
untuk diberikan kembali kepada Procuremen Setelah Bahan baku sampai di
gudang material, barulah dilaksanakan proses produksi sesuai dengan permintaan
dan jadwal vang telah di tetapkan.
3.4.4.2 Mekanisme Pembuatan Rencana Produksi

Pada PT. Suntory Garuda Beverage plant pekanbaru penjadwalan rencana
Produksi diatur oleh Manager Produksi lewat admin nya akan memberikan jadwal
untuk memulai proses produksi dengan melihat target olah yang sudah ditentukan

oleh Departemen PPIC
Pertimbangan dalam pembuatan rencana produksi antara lain:

1. Estimasi penggunaan material

2. Kapasitas mesin

3. Change over

4. Wakw analisa Finish Good

5. Kapasitas produksi

3.4.4.3 Input, Proses, Output

Input dan perencanaan produks: adalah demand dan order. Sedangkan
Prosesnya vaitu dari pembuatan RPM {Rencana Produksi Mingguan) lalu
mempertimbangan kapasitas produksi yang tersedia (Manpower kapasitas
mesin, kapasitas gudang FG dan kebutuhan RM/PM). Setelah menentukan
semuanya jadi dapat dibuat rencana produksi mingguan (RPM) atau bisa di

sebut dengan output.
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3.4.4.4 Kapasitas Produksi
Untuk kapasitas produksi pada PT Sunmtory Garuda Beverage plant
pekanbaru adalah = 140 000 dus per harinya yang dihasilkan dari pengoperasian
3 (tiga) line/unit mesin produksi. Strategi perusahaan untuk mengatasi kelebihan
kapasitas produksi yaitu dengan melebihkan 10% permintaan produksi di atas
kapasitas permintaan awal. Sedangkan strategi vang digunakan untuk mengatasi
kekurangan kapasitas vaitu nya mengurangi downtime mesin, mengidentifikasi
hambatan yang ada, mengevaluasi proses produksi vang terjadi, dan
mengevaluasi efektifitas kedatangan material
3.4.4.5 Jadwal Produksi
Penjadwalan produksi di PT. Suntory Garuda Beverage plamt pekanbaru
dilakukan jadwal produksi ditetapkan sesuai jam kerja vaitu 8 jam (Selasa — Sabitu).
Jam kerja untuk area office ditetapkan non shift dan jam (08:00-17-00), area gudang
menetapkan 2 shift untuk shaft 1 (06:00-15:00) shift 2 (15:00-22:00). Produksi
dilakukan dengan menyesuaikan jadwal maintenance darn mesin secara berkala,
produksi berhenti apabila terjadi kerusakan pada alat dan dilakukan maintenance
serta bahan baku yang habis atau tidak ada Dan agar kinerja mesin dapat bekerja
dengan baik dilakukan pemadwalan maintanance Maintanance ini dilakukan pada
hari Senin yang dilakukan oleh semua pekerja pada bagian produksi maupun

teknisi.

3.4.5 Gudang dan Persediaan

3.4.5.1 Karakteristik Bahan Baku/Produk Terkait Penyimpanan
Pada PT Suntory Garuda Beverage penyimpanan bahan baku dan produk akan

disimpan berdasarkan karakieristik dari bahan baku dan produk itu sendiri, vang
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mana perusahaan telah menvediakan beberapa jenis gudang sesuai dengan

karakteristik bahan baku dan produk yang ada

Berikut jenis gudang berdasarkan karaktieristik bahan baku dan produk vang

disediakan di yantu:

1. Gudang Material (GMT)
Gudang Matenal (GMT) terbagi menjadi 2 vaitu:
a. Flavour
Flavour digunakan untuk menyimpan bahan baku, seperti pengawet,
pewarna. dan lainnya.
b. Packaging material
Pada jenis gudang ini digunakan untuk menyimpan bahan kemas seperti

seal, cup, sedotan, lakban dan dus.

Berikut merupakan gambar dan Gudang Material PT Suntory Garuda Beverage

Gambar 3.21 Gudang matenal PT, Suntory Craruda Beverage
Sumber: PT Suntovy Garnda Beverage plunt Pekanbary (2023]
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2. Gudang Finish Good
Gudang i digunakan untuk menyimpan produk jadi yaitu minuman
Mountea dan Okky Jelly Drink.
3.4.5.2 Media Simpan

Gudang PT Suntory Garuda Beverage plant pekanbaru terletak dalam
lingkungan pabrik. Gudang im berfungs: sebagai tempat untuk menyimpan
persediaan untuk keperluan produksi. Penyimpanan persediaan di gudang
merupakan bahan penunjang yang akan dipaka dalam kegiatan operasional
perusahaan. Media simpan vang digunakan di gudang adalah racking dan
pallet, Media racking merupakan media simpan yang dibuat dengan
beberapa tingkatan atau lantai dan diberi label atau nomor disetiap rak untuk
mempermudah identifikasi dalam pengambilan material serta penyusunan
sesuai dengan jenis — jenis penggolongan material PM sedangkan untuk
material RM disusun diatas pallet lalu disimpan pada area khusus misalnya
bahan baku cair flavour disimpan pada area cool room dimana suhu dan
kelembapan harus terjaga. Berikut merupakan gambar dari media simpan

pallet dan rak :

!
.
I
"
0l

!

ambar 3.22 Medin Simpan
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3.4.5.3 Kebijakan Penyimpanan
Kebijakan penyimpanan pada PT Suntory Garuda Beeverage terbagi
menjadi dua vaitu
l. Gudang Raw Material
Untuk kebijakan penyvimpanan 4 gudang raw material yaitu FIFO
(First in First Our) dan FEFQ (First Expired First Out) yang berlaku

untuk raw material dan packanging material |

=

Gudang Finish Good

Untuk kebijakan penyimpanan di gudang Finish Good imi vaitu
hanya menggunakan FEFO (first expired first out).

3.4.6 Sistem Kualitas

3.4.6.1 Proses Pengendalian Kualitas

Pengendalian kualitas produk pada PT Suntory Garuda Beverage Plani
Pekanbaru merupakan tanggung jawab bagian departemen Quality Assurance
{QA). Terbagi menjadi 4 bagian yaitu laboratorium, QA Officer, QA Incoming
dan QA Outgoing. Untuk pengendalian kualitas bahan baku diserahkan kepada
bagian warehouse material yang bekerja sama dengan QA Incoming.

Pada saat kKedatangan EWNPM (Bow Material dan Packaging Material)
sampai ke gudang material sebelum melakukan pembongkaran maka akan
dilakukan pengecekan kondisi transportasi, suhu kendaraan, kelengkapan
dokumen dan COA serta kondisi kemasan material oleh QA incoming dan
operator warehouse. Setelah pengecekan memenuhn standar lalu RM/FM

pindahkan ke area gudang material, khusus untuk raw material QA incoming



67

mengambil sampel dan di serahkan ke laboratorium untuk di analisa, jika hasil
analisa sudah sesuai standar maka raw material tersebut di release secara sistem
(SAP) oleh QA incoming, sedangkan untuk packaging material di analisa
langsung oleh QA incoming.

Pengendalian kualitas bahan baku juga dilakukan pada saat akan
melakukan proses produksi. Sebelum bahan baku di trasnfer ke area produksi,
dilakukan pengecekan ulang oleh operator gudang material dengan kesesualan
informasi, jumlah dan kelayvakan material yang akan di gunakan dalam proses
produksi.

QC/QA bertugas dan bertanggung jawab dalam mutu dan kualitas dan produk-

produk yvang dihasilkan oleh Suntory Garuda Beverage Plant Pekanbaru.

a) Tenaga kerja QC bertanggung jawab dalam menjamin dan mengontrol bahan
baku, proses produksi, dan hasil produksi.

b) Tenaga kerja QA bertugas dalam penerapan dan pengendalian sistem keamanan
pangan dan manajemen mutu yvang ada di perusahaan. Melakukan pengujian
sesual standar yang telah ditetapkan.

3.4.6.2 Sampling Penerimaan

Pada PT Suntory Garuda Beverage juga melakukan sampling
penerimaan pada bahan kemas. Bahan kemas yang datang dan supplier
dilakukan inspeksi atau pemeriksaan standar kKelayakan pada bahan kemas
dengan cara sebagai berikut:

a. Inspeksi: Penimbangan, pengukuran
b. Uji daya kerut Seal, kekokohan karton, kualitas Cup, kekuatan press

sealer dan seal cup,
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c. Sampling secara random Acceptable Quality Level (AQL) dengan
pemeriksaan special 3(S3).
d. Sampling keseluruhan jika % reject tinggi.
3.4.6.3 Sistem Manajemen Kualitas
Sistem manajemen mutu pada PT  Suntory Garuda Beverage plamt
pekanbaru yaitu meliputi 6 parameter mengenai kondisi fisika, 6 parameter cemaran

logam berat, 16 parameter kimia serta 5 parameter persyaratan mikrobiologi.

PT. Suntory Garuda Beverage plant pekanbaru sudah mendapatkan
sertifikat 1S0-9000 yvang merupakan standar internasional untuk sistem manajemen

mutu (ShIh)

3.4.7 Sistem Produksi

3.4.7.1 Material Regquirement planning (MRP)

Material Requirement Planning di PT Suntory Garuda Beverage bertujuan
agar terjadi keseimbangan dan balancing stock. Evaluasi kebutuhan hahan baku
dilakukan dengan menambahakan persediaan bahan baku untuk menerapkan safety
stock pada MRP yang telah dibuat oleh perusahaan. Penerapan safery srock pada
bahan baku berguna untuk mengantisipasi terjadinya kekurangan ketersediaan
bahan baku saat permintaan terjadi keterlambatan kedatangan bahan
baku. Kapasitas produksi besar maka purchasing pada raw matenial juga harus besar

agar stok tetap terjaga sehingga dapat menjamin kegiatan produksi

3.4.7.2 Continius Improvement dan Total Quality Mangement
Continous Improvement atau perbaikan lanjutan di PT. Suntory Garuda

Beverage plani pekanbaru berupa evaluasi secara berkala atau tahun dengan
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dilakukan peninjauan standar target agar setiap tahun dapat meningkat Perusahaan
ini melakukan wsaha dan upava berkelanjutan vang dilakukan uniuk
mengembangkan dan memperbaiki produk, pelayvanan maupun proses Dengan
demikian maka dilakukanya kegiatan berupa melakukan kegiatan Internal Audit
System Dimana kegiatan imi dilakukan bertujuan untuk melihat prosedur vang
dijalankan sudah sesuai standar atau tidak, sehingga tingkat improvement dari tahun

ke tahun semakin meningkat.

Total Quality Management Perusahaan i pada proses produksi berupa
melakukan kegiatan vang bernama “Cuality Manual” Kegiatan itu beryjuan agar
proses sesual dengan standar vang dunginkan. Kegiatan mi sudah sesuai dengan
spesifikast produk vang dihasilkan Contoh guality manual 1m antara lain
mengontrol ukuran cacahan pada mesin breaker sesuai standar atau tidak. Tujuan
dari TOM ini adalah memudahkan menemukan masalah apabila produk banyak

vang loss product.

3.4.7.3 Supply Chain

Sistim produksi pada PT. Suntory Garuda Beverage dalam mengelola
produk dari bahan baku menjadi siap untuk di konsumsi adalah menggunakan
metode Make to Stock dan Make o Order. Penggunaan metode Make fo Stock
adalah produksi dilakukan untuk mengisi gudang agar perusahaan tetap perusahaan
tetap memiliki persediaan, Make fo Order adalah perusahaan memproduks: produk

karena adanya permintaan dan konsumen.

Bahan baku utama yang di gunakan pada perusahaan adalah menggunakan

air, pemanis, ekstrak, premix, pengawet, pengasam dan flavour Untuk bahan baku
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kemas berasal dari berbagai supplier, bahan baku kemas ada dua yatu ; bahan baku
kemas primer dan bahan baku kemas sekunder Bahan baku kemas primer vaitu
Seal dan Cup sedangkan bahan baku sekunder yaitu dus, sedotan dan lakban. Semua
bahan baku yang tersedia di PT Suntory garuda sudah di input dengan sistem vang
dimana dengan adanya surat jalan dan COA {Certificate Of Analysis) vang di terima
oleh admin Gudang MaterialfGMT) Bahan baku disimpan dalam gudang material,
kemudian analisa mutu pada material di analisa oleh bagian Quality Assurance
mcoming dengan mengunakan metode Sampling. Analisa pada raw material di
lakukan pengecekan di laboratorium oleh anafist lab sedangkan Anahsa untuk
bahan baku kemas di lakukan langusng oleh (04 incoming dengan parameter standar

vang telah di tentukan oleh perusahaan

Material vang sudah realse dengan ketentuan dari QA incoming Sudah bisa
untuk di gunakan dalam produksi, bahan baku vang akan di transfer ke area
produksi dengan menggunakan hamd paller. Proses produksi di lakukan

berdasarkan target vang telah ditetapkan

Bahan baku utama dan bahan baku kemas vang sudah realse siap untuk di
produksi kemudian masuk ke ruang produksi. Bahan baku kemas vang ada pada
gudang matenial di bawa ke bagian Filling dan packing. Setelah selesai dengan
pengadaan bahan baku, dilanmjutkan dengan proses produksi, dimulal dan proses
Sormula, proses mixing, proses coocking, proses collimg, dan proses Filfing

sehingga produk telah siap untuk dikemas.

Lalu setelah produk sudah siap pada proses Filling, di lanjut dengan proses

pengemasan kedalam kardus, selanjutnva di transfer ke Gudang Fimsh Good
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dengan menggunakan Conveyvor Setelah produk sampai di Gudang Finish Good,
produk di inkubasi selama 1%24 jam, lalu produk siap untuk didistribusikan. PT
Suntory Garuda Beverage melibatkan pihak ketiga dalam pendistribusian
produknya, vaitu PT SNS. perusahaan jasa di bagian distribusi produk Garuda

Food. Lewat PT.SNS produk didisribusikan ke tangan konsumen.

Berikut merupakan gambar diagram alir dan supply chain di PT. Suntory

Garuda Beverage plant pekanbaru,

= =
(=R

SUPPLY CHAIN g

qPT.E T el WL B

Gambar 3.25 Suppdfy Chaie PT, Suntory Garuda Beverage

Sumber: PT Suntory Garwda Beverage plunt Pekanbary (2023)

3.4.8 Sistem Informasi

3.4.8.1 Software atau Aplikasi vang digunakan
Pada blok kompetensi i, saya mengamati sekaligus ikut membantu
dalam penginputan data dan melakukan wawancara langsung, sistem
iformas: vang digunakan adalah aphkasi SAPAplikasi SAFP  dapat
melakukan integrasi berbagai kebutuhan dan berbagai hubungan dalam
operasional perusahaan. SAP dimlm menjadi alat yang sangat membantu

sebab berbagai hal vang berkaitan dengan operasional perusahaan terintegrasi
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dalam satu software saja sehingga pengaturannya juga akan lebihmudah
dibandingkan dengan  menggunakan cara  vang  manual. Dengan
menggunakan aplikasi SAP semua sistem alur kerja perusahaan menjadi
transparan schingga yang terhibat dalam operasional perusahaan dibivdang
SAP menjadi tahu dan bisa melakukan pengawasan yang ketat sehingga
perusahaan bisa berjalan dengan baik. Berikut merupakan modul- modul dan
SAP:

. PP (Production Planning), yaitu modul yang berfungsi untuk merekap
bahan baku datang, hasil produksi dan jumlah penjualan.

. FICO (Finance and Control), yaitu menggabungkan standar akuntansi,
manajemen uang kas, ledger umum, konsolidasi yang mana tujuannyauntuk
membuat laporan kevangan, akuntans: biaya, anahisis keuntungan, dan juga
elemen cost accounting.

. MM (Material Management), untuk membantu proses pembelian atau
procurement serta membantu dalam manajemen inventaris.

. 8D (Sales & Distribution), digunakan sebagai peringkat elisiensi dan
aktivitas operasional perusahaan vang berkaitan dengan pesanan pembeli.

. HR (Human Resowrse), manfaatnya untuk melakukan integrasi terhadap
semua proses di dalam departemen HR.

. CEM, twjuan CEM i adalah menvediakon informasi vang lebih bk
berhubungan dengan pelanggan, membuat perusahaan mengerti tentang
bagmmana membuat konsumen puas terhadap layanan perusahaan.

. QM {Quality Managemeny), digunakan untuk mengecek kualitas dan

serangkaian proses vang terjadi dalam bidang logistick.
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3.4.5.2 Ruang Lingkup Sistem Informasi Perusahaan
Ruang lingkup sistem informasi di PT. Suntory Garuda Beverage
menyangkut pengumpulan data transaksi harian pengolahan membantuoperasional
perusahaan merumuskan metode yang akan dipakan dan menginformasikan temuan
hasil olah data vang dilakukan kepada pihak-pihak yang membutuhkan. Berikut
ruang lingkunya:
1. Sistem Informasi Akuntansi, seperti pendapatan, pengeluaran,
informasi pelanggan, informasi karyawan dan informasi pajak.
2. Sistem Informasi Pengiriman Produk.

3. Sistemn Informasi Produksi, seperti data olah produksi.



BAR IV
TUGAS AKHIR

Judul : *Amnalisis Kualitas Produk Minuman Mountea Menggunakan Metode
Stastitical Quality Contrel Pada Bagian Produksi di PT Suntory Garuda
Beverage Plant Pekanbarn™

4.1 Latar Belakang Pengambilan Topik

Pengendalian mutu merupakan salah satu cara vang perlu dilakukan oleh
suatu perusahaan untuk tetap menjaga kualitas barang atau jasa vang dihasilkan,
sehingga akan menjadikan kepuasan tersendiri dari konsumen Ada tiga jenis
pengendalian mutu, antara lain pengendalian mutu bahan baku, pengendalian mutu
proses, dan pengendalian mutu produk akhir Ketiga jemis pengendalian mutu
tersebut sangat berkaitan erat dan saling mendukung keberadaannya

Perusahaan dituntut untuk dapat menghasilkan kualitas produk vang
konsisten agar dapat memenuhi kebutuhan pelanggan Pengawasan terhadap
produk mutlak diimplementasikan sebagai jaminan pada konsumen bahwa produk
vang dilemparkan ke pasaran memiliki mutu yang baik Pada Proses im dalam
perusahaan masuk dalam bagian pengendalian kualitas, dengan proses
pengendalian kualitas ini tidak hanya berlangsung pada hasil produk saja melainkan
Juga dimulai pada saat bahan baku masuk gudang sampai proses vang terjadi di
bagian produksi. Pengendalian kualitas sangat penting bagi perusahaan dalam
mempertahankan mutu produk vang dihasilkan Kualitas produk vang selalu terjaga
akan menekan biava perbaikan dan pengembalian produk serta memberi kepuasan

bagi konsumen Pengendahan produksi akan menghasilkan efisiensi proses
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produksi sehingga dapat meminimumkan biaya produksi dan memberikan
keuntungan vang maksimal bagi perusahaan.

Menurut Chandradevi dan Puspitasani (2016) kualitas merupakan kunci
utama bagi suatu perusahaan, karena dengan kualitas barang vang baik dapat
dikatakan menjadi prestasi tersendiri bagi suatu perusahaan dimata konsumen

Dalam peningkatan kualitas suatu produk diperlukan suatu upaya
pengendalian kualitas. Menurut ITham (2012) pengendalian kualitas yvang dilakukan
oleh perusahaan dapat menghindari produk rusak yang akan diterima oleh
konsumen sehingga, dapat meningkatkan kepercayaan pelanggan maupun
konsumen terhadap kinerja perusahaan Selan itu, pengendalian kualitas dilakukan
guna menekan jumlah produk vang cacat atau rusak seminimal mungkin.

Melihat arti pentingnya pengendalian kualitas bagi suatu perusahaan, maka
penulis tertarik untuk menganalisis mengenai pengendalian kualitas pada produk
munuman mountea pada fire 2 vang sering beroperasi dan pada fine 1, 3 dan4 vang
terdapat pada PT Suntory Garuda Beverage Pekanbaru, Riau. Pengambilan data
dilakukan selama 30 hari yaitu pada tanggal 03 Januari sampai tanggal 28 Februari
2023, Dikarenakan banyaknva kecacatan produk vang terjadi pada minuman
monntea maka perusahaan harus memperhatikan kualitas produk baik itu dari segi
rasa ataupun kemasan pada minuman mountea untuk meminimalisir terjadinya
kecacatan pada minuman tersebut. Hal vang perlu dilakukan oleh perusahaan dalam
pengendalian kualitas produk adalah melakukan perbaikan dibagian raw material
ataupun bagian packaging material produk Oleh karena itu, penulis melakukan
studi terhadap pengendalian kualitas dengan menggunakan metode Sraristical

Cuality Control (SQC) pada produk minuman Mountea di bagian produksi
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4.2 Metode Penyelesaian

4.2.1 Metode Statistical Quality Control (SQUC)

Merupakan teknik penyelesaian masalah yang digunakan untuk memonitor,
mengendahikan, menganalisis, mengelola, memperbaiki produk dan  proses
menggunakan metode-metode  statistik  (Bakhtiar dkk., 2013). Dengan
menggunakan metode SQC, penulis menganahisis jenis-jenis cacat yang terdapat
pada produk minuman Meowntea di line 2 dan dapat di lihat pada table 4.2,
mengelola data serta memberikan usulan tindak perbakan sebaga bahan masukan
bagi Perusahaan.

I. Control Chart (Peta Kendali)

Control Charr adalah suatu alat yang secara grafis digunakan untuk

memonitor dan mengevaluas: apakah suate akuvitas atau proses berada

dalam pengendalian kualitas secara staristic atau tidak sehingga
memecahkan masalah dan menghasilkan perbarkan kualitas. Peta kendah
menunjukkan adanya perubahan data dari waktu ke waktu, tetapi tidak
menunjukkan penyebab penyimpangan meskipun penyvimpangan itu akan
terlihat pada peta kendali.

2 Diagram Pareto

Diagram Pareto yaitu mengidentifikasi atau menyeleksi masalah utama

untuk perangkatan kualitas dengan mengetahu penyebab dominan maka

dapat ditetapkan prioritas perbatkan.
3. Diagram Sebab Akibat ( Fishbone Diagram)
Diagram sebab-akibat dibuat untuk mengidentifikasi akar penyebab

timbulnya masalah, Dalam kegiatan sebab-akibat vang akan digunakan
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penyebab cacat dibagi kedalam lima kategori vaitu : manusia. mesin,
material, metode kerja dan lingkungan,
4.2.2 Metode Penelitian
Metode penelitian vang digunakan merupakan peneliian kuantitatif vang
datanya berupa angka-angka atau pernyataan- pernyataan yang diangkakan (dimilai)
dan dapat dianalisis dengan analisis statistik  Jenis data vang penulis ambil dalam
analisis in1 yaitu data primer vang diperoleh dari perusahaan, sumber data yang
didapatkan vaitu bersumber dari hasil obervasi dan wawancara langsung kepada

operator serta data kerusakan dari divisi admin produksi.

4.3 Hasil dan Perhitungan

4.3.1 Data Hasil Produksi Dan Produk Cacat

Tabel 4.1 Hasil Preduksi 3 Tanuari Sampai 28 Februari 2023

Produksi Bulan Produksi Bulan
Nu Tangeal Januari-Februari Januari-Februari
ZO2E (Dus) 2023 (pe=s)

| 3-Jan 20.321 487,704
2 0d-Jan 19.836 476,064
3 D5-Jan 19,907 477,768
4 (i-Jan 200346 4Hi). E6d
] (17-Jan 12543 301032
6 10-Jan 19. 8549 476616
7 11-Jan 19.53% 468,936
L] 12-Jan 183749 44 1 (G
g | 3-Jan 19,973 479,152
10 I4-Jan 12,338 204,112
]| | fi-Jan 6.824 163,776
12 I 7-Jan 19,141 459,384
|3 | B-Jan [9.612 470,688
14 19-Tan 20100 452 400
] 0-Jan 19.726 473,424
16 21-Jan 12388 297312
17 24-Jan 6.771 162504
18 25-Jan 18.327 439 548
149 2h-Jan 19.341 A6, 184
A 27-Jan 19,347 46, 328
21 28-Jan 12.323 205,752




Produksi Bulan Produksi Bulan
No Toanggal Januari-Februari Januari-Februari
ZUZE (Dus) 2023 {pcs)

*2 31-Jan 20052 48128
23 (01-Feh 19.372 4. 928
24 (02-Feh 18 Gz A A48
25 (13-Feh 200GE 48 1.632
26 (17-Feh 20198 484,752
27 (18-Feb 19.854 476,496
I8 D9-Feb 20071 481,704
A [(-Feb 20171 484,104
L) | 1-Feb [ 1.494 275975
31 |4-Feb 11.325 271.800
32 | 5-Feb 20138 483,312
33 | 6-Feb 2168 434,032
34 17-Feb 19944 4TE 656
35 21-Feb 19.535 Al Bl
EN]] 22-Feb 19.435 A, dbih
37 23-Feb 2337 43888
] 24-Feh 19 88T 477 288
£ 25-Feb 12494 29494976
4 28-Feb 2139 431,336

Total TO0 Q2% | 7038, 21

Sumber | PT Suntowy Garwdo Beverage Plant Pekanbary 2023

Tabel 4.2 Produk Cacat

. : , Jumlah
No | Tanggu | Koz | Feal | Sampunwan | 0P | Proaux
Cacat_|
1 03-Jam 48n 0 i 180 &6
7. (4-Jan 40 0 0 2410 il
3 (15-Jan e [ i 120 Thi
4 06-Jun 580 1] ] 151 731
5 7-Jan 244 [ 0 T il4
i I 0-Jun 287 L] 0 224 511
7 11-Jan 456 L1 1] 270 TG
3 I 2-Jun 506 L] 0 196 702
& 1 3-Jan 537 0 i 170 7
(1] 1 4-Jan 353 o 0 a5 ER T
i | f=Jum 214 0 1] 50 264
12 1 7-Jan 565 L 0 150 713
I3 | 8-Jun 456 ] 0 299 758
14 19-Jan 54949 0 i) 150 T
15 20-Jan 278 0 227 291 795
16 21-Jan 232 0 i B0 312
I7 Id-Jun 105 0 0 110 215
18 25-Jan 579 o ] 120 GG
19 2e=Jam 575 0 0 144} 715
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20 27-Jan 547 0 4] Q5 2
21 28-Jun 355 L 0 106 4al
22 31-Jan 471 0 i) 471 02
13 01-Feh 4490 0 0 259 7449
24 {12-Feh 490 0 i) 290 THI
15 03-Feh 446 0 0 270 716
26 07-Feh 525 0 0 206 731
27 {8-Feh 553 L] 4] 24 793
I8 (19-Feh a1l 0 ] 153 a3
29 1(-Feh S84 0 i) 150 134
i I1-Feb 262 0 0 162 -
31 14-Feh 254 L] 1] 170 424
32 I5-Feh 595 0 0 150 175
33 I4-Feh 4497 0 0 15} ()
34 17-Feh 562 0 [§] 1440 152
i5 21-Feh 434 0 0 293 127
16 22-Feh 572 0 4] 153 T25
17 23-Feh 480 0 0 259 739
ia 24-Feh 533 113 4] 134 THI
39 25-Feh 278 0 i 114 392
40 28-Feh G613 0 0 2 63

Tutal 5284 113 227 7470 2ai0gy

Sumber - PT Suntary Craruda Beverage Flani Peranbary 2023

Tabel 4.3 Rekapitulasi Produoksi dalam Pes

Jumlah Jumbah
No | Tanggal | Produksi | Produksi JE::}::'
{Dus) (Pes)

1 (03-Jan 2321 487 Tk 56
2 =T 19.836 T il
3 05-Jan 19.907 477,768 766
4 {i5-Jan 200036 JEHG: 731
5 07-Jan 12,543 301.032 314
[ 10-Jan 19859 4760616 sll
7 1 1-Jan 19,539 468,936 126
d 12-Jan 18.379 444 ] (FERG T2
9 13-Jan 19973 479 352 T07
11 I4-Jan 12,338 296.112 448
11 1 6-Jan hH24 163776 2

12 | 7-Jan 19, 14] 459 384 115
13 18-Jan 19.612 AT GHE 755
14 19-Tan 200, 1O 482 40N T
15 20-Jan 19,726 473424 755
16 21-Jan 12388 297312 312
17 2M-Tan 6.771 62 504 215
18 25-Jan 18.327 439 548 G4
19 26-Jan 19,341 64, 154 715

79
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Jumlah Jumlah

No | Tanggal | Produksi | Produksi ’;‘:’:t"
{Dus) (Pes)

| 27-Jam 19,347 464,328 62

| 2E-Jan 1x.323 2495 752 461

22 | 31-Jam 20,052 481,248 942
23 | 01-Feb 19,372 464 928 744

24 | 02-Feb 18.602 446448 Tl
25 | 03-Feb 20,068 481.632 716
26 | 07-Feb 20,198 484.752 731

27 | D8-Feb 19.854 476.4%6 793
28 | 09-Feb 20,071 481.704 763

'] 10-Feb 20171 454104 T34
30 | 11-Feb 11,499 275.9746 =44
3l 14-Feb 11.325 2718 424
32 | 15-Feb 20,138 483312 775
33 16-Feb 2. 164 484.032 GHT
34 17-Feb 195944 4 TH.650 132
35 | 21-Feb 19,535 4658440 27
36 22-Feb 19.435 At 4411 123
37 | 23-Feb 20,337 485 0ER 739
38 2d4-Feb 149 887 471.288 TR
34 25-Feb 12499 2199974 342
40 | I8-Feb 20,139 483.336 Ba3

Total JO.925 | 17038200 2609

Sumber - FT Suntory Garuda Beverage Plant Pekanbaru 20213

4.3.2 Pengolahan Data
1. Peta Kendali
Pada penelitian 1im dilakukan penilaian besarnya cacal produksi minuman
pada kemasannya dengan menggunakan peta confrol p. Jika terdapat data vang
berada di lvar batas kKendali akan dilakukan analisis terhadap hal lersebult,
Langkah awal dalam membuat peta kendali adalah sebagai berikut :
a. Menghitung persentase cacat
Persentase cacat produk digunakan untuk melihat persentase kerusakan

pridluk. Rumus untuk menghitung persentase cacal adalah :

Keterangan ;
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np : jumlah cacat
n : Jumlah produksi
Pada Tabel 4.4 terdapat data yang diperoleh dari hasil olahan
menggunakan Microsoft Exvcel yvang digunakan untuk mencan persentase cacat.
Berikut ini adalah hasil pengolahan data pada Tabel 4. 4.

Tabel 4.4 Jumlah Produksi dan Persentase Cacat

No | Tanggal lfr.::;lulihsi Jﬂmhh l‘r?pﬂrsl I‘arfenmse
(Pes) Cacat Cacat Cacat
I 03-lan 487,704 666 | 000137 0.14%
2 (4-Jan 476,064 660 | 000139 0,14%
3 (i5-Jan 4T7. 768 TG OO il 0,1 6%
& | [i-Jan R0 364 FEY 000152 i1,15%
5 07 -Jan 301.032 314 00104 0,10%
3 1i3-Jan ATHGL6 511 000107 0,1 1%
7 11-Jan 468,936 726 | 000155 0,15%
2] 12-Jan 441050 02 000159 0.1 6%
G 13-Jan 479 352 7 000147 0,15%
1] 14-Jan 296112 ERE 000151 0,15%
i1 16-Jan 163.77a 264 00016l 0,16%
i2 17-Jan 459,384 715 000156 0.16%
13 18-Jan 470688 155 00060 0.16%
14 1%-Jan 4E2. 400 79 O, EG1 00,1 6%
] 20-Jan 473,424 795 000168 0,17%
1] 21-Jan 297.312 312 000105 i1,10%
17 24-Jan 1625004 215 000132 0,13%
15 25-Jan 439,348 G900 000159 0,16%
] 26-lan 464,184 715 | 000154 0,.15%
20 27-lan 464,328 2 O 138 0, 14%
21 28-Jan 205,752 46 000156 0,1 6%
22 3l<lan 481.248 542 (00196 0,20P%
24 1-Feb 464928 T49 OOI6 ] 00,1 6%
24 02-Feb 446,448 TR0 | 000175 0,1 7%
25 03-Feh 481.632 e | LOO149 0.15%
26 U7-Feb 484,752 731 000151 00,15%
27 (i&-Feh AT 6496 493 000 1 6 0,1 7%
2 (4-Feb 481,704 a3 000158 0,16%
29 10-Feb ELERIE 734 000152 00,15%
30 11-Feb 275976 A4 00061 00,16%
3l 14-Feb 271,300 424 000156 (,16%
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No | Tangsal | Produkss | Jumiah | Proporst | Persntase
(Pes)
32 15-Feb 483.312 775 | 000160 0,.16%
33 16-Feb 484,032 687 | 000142 0,14%
34 17-Feb dTH.656 752 0157 1. 16%
i5 21-Feb 463,340 127 | 000155 0.16%
ia 22-Feb 466,440 TI5 | 000155 0,16%
ET) 23-Feb AR (HE 739 OS] .15%
34 24-Feb 477.28% TH 00063 (1.1 6%
39 25-Feb 99974 392 | 000131 0,13%
40 2B-Feb 483.336 863 | 000179 0,18%
Total 17.034. 2000 26009

Sumber ; (akan sendirt 2023

b. Menghitung Garis Pusat / Central Line (CL)

Craris pusat [ central fine adalah garis tengah yang berada di antara batas
kendali atas (UCL) dan batas kendali bawah (LCL). Garis pusat ini merupakan
garis yang mewakili rata-rata tingkat cacat dalam suatu proses produksi.

Untuk menghitung garis pusat digunakan rumus

o = Lne
|L.L—EM

Keterangan ;
¥ np : Jumlah total yang cacat
¥ n : Jumlah total produksi
Berdasarkan rumus diatas maka didapatkan Central Line (CL) sebagai
berikut .
Ynp =26.099

rn =17038200

c. Menghitung Batas kendali Atas / Upper Control Limit (UCL)
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Batas kendali atas dan batas kendali bawah merupakan indikator ukuran
secara statistik sebuah proses bisa dikatakan menyimpang atau tidak Batas

kendali atas ({/CL) dapat dihitung dengan menggunakan rumus :

s ’- { =

Keterangan : P : rata - rata cacat produk

n - Jumlah produksi tiap grup
Berikut ini adalah contoh perhitungan UCL pada tanggal 3 Januari 2023 :
p=0,00153

n=487.704

UCL = 0.00226 + 3 fuunzzﬁ (1-D00Z26]
- N 164144

UCL = 0,00170
d. Menghitung Batas Kendali Bawah / Lower Contrel Limit (LCL)

Batas kendali bawah merupakan indikator ukuran secara statistik sebuah
proses bisa dikatakan menyimpang atau tidak  Batas kendali bawah (LCL) dapat

dihitung dengan menggunakan rumus ;

— ’_ 1—10

Keterangan : P Rata - rata cacat produk

n : Jumlah produksi tiap grup
Berikut imi adalah contoh perhitungan LCL pada tanggal 3 Januari 2023
i =0,00153

n =487.704



LCL = 0,00153 - 3\]

LCL=0,00136

000153 (1-0.00153)

487.704
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Adapun pengolahan data produk minuman bagian kemasan pada Tabel 4 5

Tabel 4.5 Perhitungan Cacatl Produk

Jumlah

Tanggal | Produksi "E:':I':‘ "‘gf;:ﬂ F"’?::::“ CL UCL LCL
(Pes)
(¥3-lan 487704 i LN 37 0, 149 0iEa3 DAL T 0436
(kl-lan 476,064 ik 000 3% 0, 14% a3 LT 36
0S-Jan | 477.768 766 | 000160 0,06% | 000153 | 000170 000136
06-Jan | 450,864 731 | 000152 0.05% | 000153 | 0.00170 | 000136
07-Jan | 301032 314 | 000104 0,00% | 000153 | 000175 | 000132
10Jan | 476616 11| 000107 0.01% | 000153 | 000170 000136
11-dan | 468.936 726 | 000155 0.05% | 000153 | 000170 | 000136
12-lan 441 .05 102 {00 5% 0, 16% A3 000171 L 36
13-Jan 479,352 i HELHE T 0,15% a3 AT I E 36
14-Jan 296112 A4H R D 0,15% a3 OKIl 75 OAII32
16-Jan 163. 776 264 HELHEA 0, 16% AHIES3 Ol E2 I E24
17-Jan 4559 384 715 156 0, 16% OGLa3 OV T0 36
18Jan | 470.688 755 | 000160 0.06% | 000153 | 000170 | 000136
19-Jan | 482.400 779 | 000161 0,16% | 000153 | 000170 | 000136
200in | 473.424 795 | 000168 0.07% | 000153 | 0.00170 | 000136
20dan | 297312 312 | 0.0010 0,00% | 000153 | 000175 | 000132
24dan | 162.504 2105 | 0.00132 0,03% | 000153 | 000182 | 000124
25Jan | 439.848 699 | 000158 o06% | 000153 | 000171 | 000135
26-lan died. 184 Ti5 0001 54 0, 15% a3 0T 36
27-lan Al 328 w2 .00 38 0, 14% A3 00T O L36G
28-lan 295752 a6l (LN 56 0, 16% L 53 OAKIET S GE32
31-Jan 481.248 942 9 0, 200% a3 DAL T DAL 36
01-Feh 464528 T4% 061 0, 16% 053 DKL T 36
02-Feb | 445443 780 | 000175 0,07% | 000153 | 000171 | 000136
03-Feb | 481.632 76| 000149 0.05% | 000153 | 000170 | 000136
07-Feb | 484752 731 | 000151 0,15% | 000153 | 000170 | 000136
08-Feb | 476.496 793 | 000166 0,17% | 000153 | 000170 | 000136
09-Feb | 481.704 763 | 0.00158 0,06% | 000153 | 000170 000136
1{)-Feh 484,104 734 0152 0,159 OGLa3 UL T0 36
11-Feh 215976 A-bid .00161] 0, 16% 53 00176 [T
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Tanggal :-Jﬂ.’;’i';; ng:, P:h?f:’f “‘f::;”* CL UCL LCL
(Pes)
lé-Feb 271 800 424 O 56 0, 16% D53 AN T6 L1
15-Feh 443.312 775 (LTG0 0, 16% L 53 OAHALT0 36
16-Feb 484032 GE7 142 0, 1495 00Ea3 DAL T O 36
17-Feh 4 TH.G5G 752 0157 0, 16% a3 LT 36
20-Feb | 468.840 727| 000155 0,06% | 000153 | 000170 000136
12-Feb | 466440 725 | 000155 0,6% | 000153 | 000170 000136
23.Feb | 488,083 739 | 000151 0,15% | 000153 | 000170 000136
24-Feb | 477,288 780 | 0,00163 0.06% | 000153 | 000170 000136
15 Feb | 299976 392 | 000131 003% | 000153 | 000175 | 000132
28-Feh 483,336 263 (00179 0, 18% A3 000170 L 36

Sumber : (Mahan sendiri 2023

Setelah nilai dari persentase cacat, nilar CL, mlai UCL dan nilai LCL

didapatkan, maka langkah selanjutnya adalah membuat peta kendali p (p-

Chart), vang dapat digambarkan pada Gambar 4.1.

000250

0,00200

000150

0,00100

0,00050

0, D000

1

]

5 7 8

Peta Kendali p-Chart

11 13 15

e i OpGral Cacat

Sumber - ahan sendivs 2023

17 19 11 13 25 27 19 231 33 35 37 3%

e | ]

(zambar 4.1 Peta Kendal

LCL

Dari gambar 4.1 diatas dapat dilthat bahwa ada 7 titik vang melewat batas

kendali atau Chr of control, sehingga dapat dikatakan bahwa proses tdak

terkedali. maka langkah selanjutnya adalah membuat diagram pareto untuk

mengetahui penyvabab utama dalam permasalahan produksi minuman
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2. Diagram Paretro
Berdasarkan data vang diperoleh maka didapatkan beberapa cacat produk
yang berada di luar batas pengendalian. Maka berikut ini adalah data hasil
rekapitulas: cacat produk berdasarkan jemisnya pada tanggal 3 Januan 2023 sampai
dengan 28 Februari 2023 dapat dilihat pada Tabel 4.6.

Tabel 4.6 Jumlah Cacat Produk Bulan Januari- Febroarn 200240

No Jenis Cacat Jumlah
| Kurang Isi 18,289
2 Seal Miring 133
3 Sambungan S-fﬂf 227
4 Cup Defect 7.470
Total 26.119

Kepnber @ (Mlahan Sendiri 2023

Analisis cacal dominan ini bertujuan untuk mengetahu jenis cacal mutu
vang paling dominan dengan menggunakan diagram pareto untuk membandingkan
berbagai kategori kejadian yang disusun menurut ukurannya, dari vang paling besar
disebelah kirt ke yvang paling kecil disebelah kanan. Susunan tersebut membantu
menentukan pentingnya atau prioritas kategon kejadian-kejadian atau sebab—sebab

kejadian yang dikaji untuk mengetahui masalah utama proses.

Tabel 4.7 Bekapitulasi Jemis Cacat Produk Bulan Januan = Februan 2023

No Jenis Cacat JE:‘.#]?:I Persentase ;!;::.E::::;
1 Kurang Isi 15.289 T0.0% T0%
2 Cup Defiect 7.470 28.6% oy,
3 Sambungan Seal 227 0,9% Q9%
4 Seal Miring 133 0.5% 100%

Jumlah 26.119 1000, O

Sumber : Mahan Sendire 2023
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Berdasarkan hasil Tabel 4.7, maka dapat dibuat kedalam diagram pareto

pada Gambar 4.2,

DIAGRAM PARETRO PRODUK CACAT

20.000 100%

18,000 ]

16,0040 Bl

14.000 0%

12.000 ol

10.0:040 509
B.000 40%
.00 i
4,000 20%
1.000 10%

0 L2
Kurang Isi Cup Defect Sarmbungan Seal Seal Miring

. umiah Cacat s Konmulatif
Gambar 4.2 Diggram Pareto Produk Cacat
Analisis diagram pareto di atas diketahui bahwa jenis kecacatan yang paling
dominan adalah Kurang Isi, dimana pada Kurang 151 ini memiliki jumlah cacat
sebanyak 18.289 pcs dengan persentase 70% . Setelah Kurang isi, jenis cacat yang
kedua adalah Cup Defect vang memiliki 7.470 pes cacat produk dengan persentase
28,6%. Setelah itu jenis cacat ketiga adalah sambuangan Seal yang memiliki 227
pes cacat produk dengan persentase 0,9%. Dan vang terakhir Seal miring memiliki
133 pes cacat produk dengan persentase ,5% . Dari hasil vang didapat, dapat dilihat
bahwa seal miring yang mempunyai cacat produk paling tinggi. Untuk mengetahui
penyebab terjadinya cacat produk, maka penulis akan membuat diagram sebab-
akibat terlebih dahulu untuk memben gambaran cacat produk.
3. Penyvimpangan Mutu Dengan Diagram Sebab Akibat
Dari diagram pareto terlihat bahwa jumlah data yvang terbesar vaitu dimulai dari

kurang isi, sambungan, cup defecr, sambunga seal dan seal miring Dengan
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demikian dilakukan analisa penyebab penvimpangan mutu yang paling dominan
vaitu pada kurang isi dengan menggunakan cause and effect diagram. Kurang 1si
merupakan tidak sesuainya isi produk dengan standar yang telah di tentukan pada

cup. Berikut diagram sebab akibat produk kurang 1s1 pada Gambar 4 3

Gambar 4.3 Diagram Sebab Akibat Kurang 1s1 pada produk Mountea

4.4 Pembahasan dan Analisa
4.4.1 Pembahasan Peta kontrol

Pada analisis peta kendali di atas dapat dilihat bahwa ada 7 titik yang berada
di luar batas kendah atau Owr of contrel pada ULC dan LCL, sehingga dapat
dikatakan bahwa proses tidak terkendali. Karena adanya titik yang melewati batas
kontrol, hal imi menunjukkan bahwa pengendalian kualitas untuk produk minuman
bagian kemasan berjalan tidak stabil, oleh sebab 1tu masih diperlukan analisis lebih

lanjut dengan menggunakan diagram pareto untuk mengetahwi faktor penyebab

vang dominan dan kerusakan atau kecacatan bagian kemasan produk minuman.
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4.4.2 Pembahasan Diagram Paretro
Pada analisis diagram pareto dapat dilihat bahwa kurang isi, cup defect,
sambungan seal dan seal miring, memiliki data tertinggi dan terendah. Dalam
diagram pareto ini terhhat data kurang is1 vang paling unggi dengan jumlah cacat
18 289 yang berada pada batas normal selanjutnya ditkuti dengan cup defect dengan
Jumlah cacat 7470 yang berada pada batas normal, selanjutnya ditkuti dengan
sambungan seal 227 dan untuk seal miring 133 jumlah cacat yang berada pada batas
normal Jadi dari hasil analisis diagram pareto tersebut dapat dilihat bahwa data
kurang isi vang paling tinggi atau dominan.
4.4.3 Pembahasan diazram sebab akibat
Berdasarkan diagram pareto dapat dilihat bahwa kurang 1s1 yang paling
dominan untuk itu dilakukan identifikas: faktor penyebab terjadinya penyimpangan
dengan diagram sebab akibat. Faktor yang menyebabkan kesalahan tersebut yaitu
1. Manusia
Penyebab terjadinya kurang isi produk meountea pada mesin filling, yaitu
kurangnya kedisiphnan karyawan/operator  dalam  melakukan  prosedur
pengerjaan saat proses produksi vang mengakibatkan kurang teliti dan kurang
fokus, penyebab lainnya dapat disebabkan oleh keterampilan karyawan/operator
yang berbeda karena adanya kurangnya pemahaman dan pengalaman antara
operator baru dengan operator lama,
2. Mesin
Kurang 151 pada produk juga di akibatkan oleh faktor mesin di antaranya

yaitu fungsi mesin yvang tidak optimal yang mengakibatkan aliran material tidak
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lancar dan air tersumbat pada nozzel pengisian. Penggunaan alat tidak sesuai
dengan standar yang telah di tetapkan dan setingan mesin tidak tepat.
3. Metode
Kurang 151 pada produk munuman juga di akibatkan oleh faktor metode di
antaranya kurangnya analisa dan pengalaman operator yang mengakibatakan
kurangnya pengawasan dan kondisi mesin menyulitkan settingan.
4.5 Usulan Tindakan Perbaikan
Setelah mengetahw penyebab terjadinya penyimpangan atau kerusakan
pada produk minuman mountea pada bagian kemasan, maka disusun suatu usulan
tindakan perbaikan secara umum dalam upaya menekan tngkat persentase cacat
produk sebagai berikut :
1. Faktor Manusia
Adapun saran perbaikan yang saya rekomedasikan kepada
perusahaan yaitu memberikan pelatihan atau training kepada operator baru
berupa pengetahuan tentang kinerja serta pengoperasian mesin secara baik
dan benar sesup dengan SOP vang berlaku, serta penanggulangan jika
terjadi produk non standar yang sama secara terus menerus dan memberikan
peringatan kepada karyawan yang kurang disiphin dalam bekerja,
2. Faktor Mesin
Saran perbaikan yang saya usulkan pada faktor mesin yaitu
melakukan maintenance secara berkala dan melalukan pengecekan elemen-

elemen sebelum dan sesudah proses produks:,
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3. Faktor Metode
Untuk saran perbaikan yang saya usulkan pada faktor metode yaitu
mengadakan memperbaiki dan menambahkan SOP vyang sudah ada,
melakukan pengawasan terhadap kinerja karyawan, melakukan pengawasan
terhadap kinerja mesin dan menekankan dan menerapkan SOP yang sudah

ada.
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PENUTUP

5.1 Kesimpulan

Setelah melakukan penelitan dan menganalisa pengolahan data, maka

penulis dapat mengambil kesimpulan sebagai berikut :

1.

Selama melaksanakan KKP di PT Suntory Garuda Beverage penulis dapat
memiliki sofi skill berdasarkan pencapalan delapan kompetensi dengan
gambaran secara umum dinyatakan pada kategon cukup tnggi.
Berdasarkan pengaplikasian 8 blok kompetensi yang ditetapkan oleh
Politekmk ATI Padang semuanya dapat diterapkan di perusahaan yaitu
pengenalan perusahaan, proses produksi, K3 dan ergonomi, perencanaan
produksi, gudang dan persediaan, sistem Kualitas, sistem produksi dan

sistem informasi) vang dapat bermanfaat untuk pemecahan masalah dalam

dunia industri.

2. Dapat mengetahui dan memahami semua tahapan proses produksi pada
setiap pembuatan produk minuman Okky Jelly Drnk dan minuman
Mountea.

3. Berdasarkan hasil pengolahan data  Analisa  penyebeb  terjadinya
penyimpangan kualitas produk adalah faktor mesin dan manusia.

3.2 Saran

Berdasarkan kesimpulan di atas, maka penulis menyampaikan beberapa

saran yang dapat digunakan sebagai penunjang perbaikan kecacatan kurang isi

produk pada perusahaan tersebut



b

93

Perusahaan perlu melakukan pengawasan lebih sering pada ruang produksi
dibagian filling agar meminimalisir terjadinya kecacatan pada produk.
Karyawan lebih teliti dan melakukan pekerjaan sesuai dengan SOP yang
telah dibuat.

Perusahaan perlu melakukan perawatan dan perbaikan pada mesin filling

secara berkala.
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