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1. Gambaran Umum Perusahaan/Instansi
1.1 Sejarah Singkat Perusahaan/Instansi

PT NOK Precision Component Batam berdiri pada Januari 1993 dan mulai
beroperasi pada Februari 1993. Bisnis dari PT NOK Precision Component Batam adalah
pembuatan komponen hard disk drive dan industrial elektronik, dan sistem penjualan hasil
produksi dari PT NOK Precision Component Batam di jual kepada NOK Precision
Component Singapore. Adapun produk yang dihasilkan diantaranya seperti Crash Stop,
Gasket, Ramp, Latch dan lainnya.

NOK adalah singkatan dari Nippon Oilseal Kogyo. Oil Seal adalah produk yang
digunakan dalam elektronik rumah tangga atau mobil. Pada zaman dahulu Sealing tersebut
terbuat dari kulit tetapi, dengan perkembangan zaman Sealing menggunakan bahan karet.
Sejarah PT NOK Precision Component Batam (NPCB) merupakan industri manufaktur yang
bergerak di bidang pembuatan komponen pelindung hard disk yang terbuat dari karet dan
plastik. Perusahaan ini terletak pada posisi perairan yang strategis, di pulau Batam,

Kepulauan Riau yang merupakan salah satu provinsi di Indonesia.

Batam mempunyai luas daerah sekitar 415 km? dengan jumlah penduduk yang
kurang lebih mencapai 1.748.142 orang. Pulau Batam terletak kurang lebih 20 km sebelah
selatan negara Singapura, sehingga hanya membutuhkan waktu kurang lebih 1 jam jika dari
pelabuhan internasional Singapore ke PT NOK Precision Component Batam. PT NOK
Precision Component Batam beralamat di JI. Gaharu lot 101-102, Batamindo Industrial Park,
Muka kuning dan dengan lokalitas luas tanah 10,236 m?, luas Area perusahaan 4,200 m? dan
luas area produksi 3,504 m?,
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Gambar 1. PT NOK Precision Component Batam

1.2 Visi, Misi Perusahaan/Instansi
A. Kebijakan Keselamatan Kerja Karyawan

PT NOK Precision Component Batam adalah perusahaan manufaktur dari produk
Rubber dan plastic untuk hard disk drive dan industrial elektronik. Tujuan PT NOK
Precision Component Batam yaitu untuk menjadi perusahaan yang baik dan bekerja dengan
pola pikir yang kreatif dan proaktif untuk secara berkelanjutan menampilkan sistem
manajemen keselamatan kerja karyawan, proses dan prestasi PT NOK Precision Component

Batam.

Komitmen perusahaan dalam kebijakan keselamatan kerja karyawan adalah sebagai
berikut:

1. Mematuhi peraturan keselamatan kerja karyawan yang berlaku dan persyaratan lainnya.

2. Menerapkan langkah — langkah untuk mencagah polusi, cidera dan sakit.

3. Mengurangi limbah dan menggunakan sumber daya secara efisien untuk menghasilkan
produk yang berkualitas dengan harga yang kompetitif.

4. Melatih dan memotivasi karyawan untuk bekerja dengan cara yang bertanggung jawab

terhadap lingkungan, aman dan sehat.

B. Kebijakan Tenaga Kerja dan Etika
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Komitmen perusahaan dalam kebijakan tenaga kerja dan etika adalah sebagai

berikut:

1. Mematuhi semua persyaratan standart pada tenaga kerja dan etika.

2. Mengimplementasikan langkah-langkah untuk memelihara dan meningkatkan tenaga

kerja dan etika.

1.2 Struktur Organisasi Perusahaan/Instansi

Struktur organisasi yang digunakan PT NOK Precision Component Batam yaitu
menggunakan struktur organisasi garis. Karena pada struktur organisasi tersebut terdapat
garis wewenang dari atas hingga bawah, yaitu secara langsung bertanggung jawab kepada
seorang atasan. Didalam melaksanakan kegiatan operasional perusahaannya memiliki

struktur organisasi, dibawah akan diuraikan tugas masing-masing fungsi dalam struktur

organisasi PT NOK Precision Component Batam.

NPCB

President Director : Yan Peng Chew
General Manager : Baslllan Lee

1 Human Resource Sectlon

Sect, Mgr: Usman Supono

I Finance & Accounting Sectlon

Sect. Mgr: Rial Flatin}

Praoduction Department

Plastic Parts Proudction & Mold Maintenance
Sectlon

Dept Mgr: Heru Wiyoho

4 Plastic Technical Advisor: Kenny Worng

Plant Manager

 Sam Lim

* Finance & Accounting Advisor. Sandar

Sect. Mgr: Romml Situmorang

Rubber Parts Productlion Section

Sect. Mgr; Rommi Sltumerang

Production Control Sectlon

Asst Sect Mgr: Nurlan Ginting

Englneering Section

Sect Mor: Antonlus Lunda

Quality Control Department

Quality Cantrol Section

% : Concurrently with NPCS
4 : Non-resident position

Dept Mgr: Lee Lin Song

Sect Mor: Elfrida Yunika
Asst Sect Mgr: Anita Cahyat!

Gambar 2. Struktur Organisasi PT NOK Precision Component Batam

Adapun beberapa jenis fungsi umum yaitu sebagai berikut:

1. Presiden Direktur PT NOK Precision Component Batam adalah Mr. Yan Peng Chew

seorang berkebangsaan Singapore yang memiliki tugas untuk memimpin perusahaan dan
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berperan penting mengikuti segala meeting yang berhubungan dengan PT NOK

Precision Component Batam.

2. Plant Manager memiliki peran yang sama yaitu memformulasikan strategi untuk

produktivitas dan manufakturabilitas produk di PT NOK Precision Component Batam.

3. HR (Human Resource) section memiliki peran untuk mengatur lingkup kerja HR dengan
menyusun strategi mengenai kebijakan dan prosedur mencapai dan melengkapi fungsi

dari masing-masing HR yang ada di PT NOK Precision Component Batam.

4. Finance & Accounting section memiliki peran untuk mengatur dan mengawasi Finance
Accounting, serta mempersiapkan laporan mengenai rancanagan biaya untuk program

biaya di PT NOK Precision Component Batam.

5. Production Departement yaitu memiliki peranan dalam mengontrol dan mengelola
semua sumber daya serta menetapkan metode kerja dan kegiatan kerja dalam departemen

di PT NOK Precision Component Batam.

6. Production and Planning Control section memliki peran untuk merencanakan,
memeriksa, memonitoring pembelian serta harga untuk masing-masing unit yang dibeli

di PT NOK Precision Component Batam.

7. Production Engineering section memiliki peran untuk membangun, mengelola teknis

kegiatan dalam produksi yang ada di PT NOK Precision Component Batam.

8. Quality Control Departement memiliki peran untuk membangun, mengelola ISO dan
OHSAS serta mengembangkan sistem manajemen mutu PT NOK Precision Component

Batam.
1.4 Ruang Lingkup Usaha Perusahaan/Instansi

Dalam proses bisnis PT NOK Precision Component Batam hanya membuat
komponen untuk hard disk drive yang tebuat dari bahan rubber dan plastic dan dijual ke
NOK Precision Component Singapore. Adapun produk yang dihasilkan oleh PT NOK
Precision Component Batam adalah sebagai berikut:
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2. Deskripsi Kegiatan Magang Industri
2.1 Deskripsi Kerja
2.1.1 Lokasi Unit Kerja

Lokasi unit kerja selama melakukan magang di PT NOK Precision Component
Batam tepatnya pada departemen Plastic Parts Production dan Rubber Parts Production

sebagai operator.
2.1.2 Rincian Tugas

Selama menjalankan kegiatan magang di PT NOK Precision Component Batam

tugas atau pekerjaan yang ditempatkan antara lain:

1. Mempersiapkan produk ramp untuk di potong oleh mesin. Proses dalam mempersiapkan
produk ramp yaitu penulis mempersiapkan produk dari injection molding dan meletakkan
nya di mesin gate cut untuk di potong. Ketika sedang melakukan hal tersebut di haruskan

berkoordinasi dengan setupman dan ketika telah selesai segera melapor ke leader.

2. Melakukan proses Screening produk rubber. Secara umum tugas seorang screener yaitu
memisahkan produk cacat dan tidak cacat pada suatu produk. Dalam proses screening
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penulis melakukan pengecekan terhadap produk untuk memastikan produk tersebut tidak
cacat (NG). Ketika sedang melakukan proses screening penulis diharuskan berkoordinasi
langsung dengan leader dan ketika proses screening telah selesai penulis harus segera

melapor ke asisten leader.
2.1.3 Tanggung Jawab

Tanggung jawab yang diberikan selama menjalankan magang di PT NOK Precision

Component Batam yaitu:
1. Memastikan bahwa produk telah disiapkan dengan benar sebelum di potong oleh mesin.

2. Memastikan telah melakukan proses screening dengan benar sehingga tidak terdapat
produk yang cacat (NG).

2.1.4 Target yang Diharapkan

Target yang diharapkan dapat menyelesaikan proses screening produk rubber hingga

mencapai 6.510 pcs/hari.
2.1.5 Kendala yang Dihadapi Dalam Menyelesaikan Tugas

Selama magang berlangsung penulis memiliki kendala pada saat menyelesaikan
tugas di PT NOK Precision Component Batam yaitu penulis sering merasa kewalahan dalam

mengejar target/hari.
2.2 Deskripsi Alat dan Produk
2.2.1 Perangkat Lunak/Perangkat Keras yang Digunakan
Adapun perangkat keras yang digunakan selama magang berlangsung yaitu
1. Injection Molding. Mesin ini digunakan untuk memproduksi berbagai jenis produk ramp.
2. Gate cut. Mesin Gate Cut digunakan dalam proses pemotongan produk ramp.

3. Mikroskop. Mikroskop digunakan untuk memeriksa dan menganalisis kualitas produk,

seperti deteksi cacat, kerusakan, atau ketidaksempurnaan dalam produk.
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2.2.2 Data dan Dokumen yang Diolah/Dihasilkan

Tidak ada data atau dokumen yang diolah dikarenakan pada saat proses magang di

PT. NOK Precision penulis tidak berhubungan langsung dengan data atau dokumen.
2.3 Hal-Hal Lain
2.3.1 Latar Belakang Masalah

Kualitas pelayanan dan kualitas produk untuk memuaskan pelanggan merupakan
salah satu hal yang menjadi tujuan utama bagi setiap perusahaan terlebih perusahaan industri
atau manufaktur. Banyak produk yang dihasilkan dengan berbagai macam jenis, mutu, serta
bentuk, dimana keseluruhan tersebut diajukan untuk menarik minat pelanggan, sehingga
konsumen cenderung melakukan aktivitas membeli produk tersebut. Oleh karena itu
perusahaan dituntut agar mampu menciptakan produk dengan spesifikasi yang terbaik agar
kepuasan pelanggan dapat terpenuhi. Hal tersebut menuntut perusahaan untuk dapat
merumuskan kembali strategi yang ditempuh untuk meningkatkan kemampuan bersaing
dalam kualitas produk.

Proses produksi suatu produk tidak lepas dari yang namanya suatu masalah atau
barang reject. Sering kali terjadinya barang reject bisa dikarenakan dari faktor manusia,
mesin, bahkan materialnya. Untuk mendapatkan produk dengan kualitas terbaik maka
karyawan dan quality control harus bekerja sama dengan baik. Dengan menghasilkan produk
yang berkualitas baik maka akan memberikan kepuasan kepada pelanggan. Perusahaan akan
terus berjalan dengan produk yang terbaik untuk pelanggannya. Kualitas produk sangatlah
penting dalam proses produksi. Jika produk yang dihasilkan oleh produksi reject maka akan

menimbulkan kerugian bagi Perusahaan.

Produk reject/cacat merupakan produk yang dihasilkan dari proses produksi yang
tidak memenuhi standar kualitas yang sudah ditentukan. Standar Kualitas yang baik menurut
konsumen adalah produk tersebut dapat digunakan sesuai dengan kebutuhan mereka.
Apabila konsumen sudah merasa bahwa produk tersebut tidak dapat digunakan sesuai

kebutuhan mereka maka produk tersebut akan dikatakan produk reject.
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PT NOK Precision Component Batam merupakan perusahaan yang berada di Batam,
Kepulauan Riau. Perusahaan ini bergerak dibidang manufaktur dimana produk yang
dihasilkannya adalah Crash Stop, Gasket, Ramp, Latch dan lainnya. Dalam hal ini PT NOK
Precision Component Batam pada Rubber Parts Production mengalami beberapa kendala
diantaranya kualitas produk reject tinggi sehingga menyebabkan Lot Rejection Rate (LRR)
tinggi. LRR tinggi disebabkan karena banyak arus keluar yang rusak dari produksi, dimana
rata-rata Lot Rejection pada pengamatan 3 bulan (bulan Oktober 2023 - Februari 2024)
adalah 405 Lots (gambar 5), hal tersebut perlu adanya perhatian dari pihak pimpinan
perusahaan agar tercapai output yang diinginkan.

Rubber Parts Production LRR Chart
Oct 2023 - Feb 2024

1000

900

913
879
800
700 87 656
600 570
500
400
300
200
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100 63 60 54
0 -28% 15% 17% 51% '92%

October November December January February

I | ot Inspection I | ot Rejection % LRR

Gambar 5. Lot Rejection Rate pada pengamatan bulan Oktober 2023 - Februari 2024

Pada tahun-tahun awal berdirinya, PT NOK Precision Component Batam menikmati
pertumbuhan yang pesat. Produk-produk perusahaan diakui karena kualitasnya yang unggul
dan daya tahan yang tinggi. Namun, memasuki tahun 2023, PT NOK Precision Component
Batam mulai mengalami masalah serius terkait dengan kualitas. Banyak produk yang
dihasilkan mengalami reject atau cacat produksi.
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Akibat dari peningkatan jumlah produk yang reject, PT NOK Precision Component
Batam mengalami beberapa dampak negatif yang signifikan yaitu, ketidakpuasan pelanggan
terhadap kualitas produk menyebabkan penurunan pesanan dan berkurangnya kepercayaan
pasar dan Tingginya biaya produksi ulang dan penggantian produk cacat mengakibatkan
kerugian finansial yang cukup besar.

Berdasarkan penggambaran permasalahan di atas, maka penulis berencana memberikan
solusi dalam bentuk hasil analisis akar masalah melalui fishbone diagram untuk mengetahui
penyebab masalah di perusahaan terjadi. Dalam proses memperbaiki yang diharapkan dapat
mengidentifikasi dan memberikan usulan perbaikan serta melakukan implementasi langsung
di lapangan. Judul penelitian penulis adalah “Analisis Penyebab Kualitas Produk Reject yang
menyebabkan Lot Rejection Rate (LRR) meningkat pada PT NOK Precision Component

Batam Dengan Menggunakan Metode Fishbone Analysis”.
2.3.2 Landasan Teori
2.3.2.1 Kualitas

Kualitas adalah suatu harapan yang ada pada suatu produk yang dibeli oleh
konsumen atau suatu produk yang ingin dihasilkan oleh produsen. Dari kedua harapan ini
keduanya bertemu. Konsumen menginginkan kualitas produk sesuai dengan keinginannya
yang sama dihasilkan oleh produsen (Syaifulloh, 2015).

Menurut (Kotler, 2017) “produk adalah segala sesuatu yang dapat ditawarkan ke
suatu pasar untuk memenuhi kebutuhan atau keinginan konsumen”. Produk reject yaitu
produk yang kondisinya rusak atau tidak memenuhi standar mutu yang sudah ditetapkan,
dan tidak dapat diperbaiki secara ekonomi menjadi produk yang baik. Meskipun secara
teknis dapat diperbaiki tapi akan berakibat biaya perbaikan jumlahnya lebih tinggi
dibandingkan dengan kenaikan nilai atau manfaat adanya perbaikan. Produk reject sudah
berwujud produk selesai, tetapi kondisinya tidak sesuai dengan standar yang telah
ditetapkan.

Menurut (Mulyadi, 2012)produk reject yaitu produk yang tidak memenuhi standar
mutu yang telah ditetapkan, yang secara ekonomis tidak dapat diperbaiki menjadi produk

yang baik. Produk reject berbeda dengan sisa bahan karena sisa bahan merupakan bahan
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yang mengalami kerusakan dalam proses produksi, sehingga belum sempat menjadi produk,
sedangkan produk reject merupakan produk yang telah menyerap biaya bahan, biaya tenaga

kerja dan biaya overhead pabrik.

Lot Rejection Rate adalah mengukur, menilai, mengontrol/sebagai indikator kualitas
dari banyaknya tingkat penolakan setiap lot pada suatu produksi. Lot Rejection Rate
merupakan indikator penting dalam mengevaluasi kinerja kontrol kualitas dan untuk
mengidentifikasi area di mana perbaikan mungkin diperlukan dalam proses produksi.
Semakin rendah Lot Rejection Rate, umumnya menunjukkan kontrol kualitas yang lebih baik
dan efisiensi yang lebih tinggi dalam manufaktur.

Gambar 6. Contoh kartu pemberitahuan mengenai produk reject yang ditolak oleh

QC

2.3.2.2 Fishbone Diagram

Metode yang dapat digunakan untuk menganalisis penyebab suatu masalah adalah
fishbone diagram (tulang ikan) atau diagram Ishikawa. Disebut tulang ikan karena tata letak
diagramnya menyerupai tulang ikan (Dennis, 2015). Penyebutan diagram ini sebagai
Diagram Ishikawa karena yang mengembangkan model diagram ini adalah Dr. Kaoru
Ishikawa pada sekitar tahun 1960-an. Fishbone diagram (tulang ikan) merupakan alat

kendali mutu yang digunakan untuk mendeteksi masalah yang terjadi di perusahaan. Oleh
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karena itu, keberadaan fishbone dapat memicu eksplorasi secara terus menerus sehingga

dapat ditemukan akar permasalahan di perusahaan tersebut (Murnawan, 2016).

Menurut Tanjong (2013) diagram fishbone berfungsi untuk mengidentifikasi faktor
permasalahan yang memberikan pengaruh besar atau signifikan terhadap output perusahaan.
Fishbone diagram bertujuan memecahkan akar penyebab masalah secara tim. Kendala yang
muncul saat melakukan proses problem solving secara tim adalah adanya ide dan persepsi
yang berbeda dari masing-masing anggota tim. Fishbone diagram membantu menampilkan
secara visual sumber-sumber penyebab masalah sehingga memudahkan tim

mengidentifikasi akar penyebab permasalahan.

Kategori umum yang sering digunakan dalam fishbone diagram, terutama dalam

konteks manufaktur yaitu:

1. Man Power (Tenaga Kerja): Faktor ini mencakup semua aspek yang berkaitan dengan
orang-orang yang terlibat dalam proses, termasuk keterampilan, pelatihan, motivasi, dan
faktor-faktor manusia lainnya.

2. Machine (Mesin): Ini mencakup semua peralatan, mesin, dan teknologi yang digunakan
dalam proses produksi. Masalah dalam mesin seperti kegagalan, keausan, atau
ketidakmampuan dapat menjadi penyebab masalah.

3. Material (Bahan Baku): Faktor ini meliputi semua bahan atau material yang digunakan
dalam proses produksi. Kualitas, kecukupan, atau karakteristik material dapat menjadi
penyebab masalah.

4. Method (Metode): Ini mencakup semua prosedur, metode, atau proses yang digunakan
dalam proses produksi. Kesalahan dalam prosedur atau kurangnya standar operasional
yang jelas dapat menyebabkan masalah.

5. Measurement (Pengukuran): Ini mencakup semua metode pengukuran atau evaluasi
yang digunakan dalam proses produksi. Kegagalan dalam pengukuran atau pengendalian
kualitas dapat menyebabkan masalah produksi.

6. Mother Nature (Alam): Faktor ini mengacu pada faktor-faktor lingkungan atau alam
yang dapat mempengaruhi proses produksi, seperti kondisi cuaca, kelembaban, atau

kejadian alam lainnya.

Fishbone Diagram atau Cause and Effect Diagram ini dipergunakan untuk
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1. Mengidentifikasi akar penyebab dari suatu permasalahan
2. Mendapatkan ide-ide yang dapat memberikan solusi untuk pemecahaan suatu masalah

3. Membantu dalam pencarian dan penyelidikan fakta lebih lanjut

Struktur dasar dari diagram Fishbone adalah sebuah garis yang menyerupai tulang
ikan, dengan "tulang punggung"” yang mewakili masalah atau hasil yang diinginkan, dan
"tulang ikan" yang mewakili faktor-faktor penyebab yang berpotensi menyebabkan masalah
tersebut. Tulang ikan kemudian bercabang menjadi kategori-kategori atau faktor-faktor

penyebab yang lebih spesifik, yang kemudian dapat diperinci lebih lanjut.

Cause Effect

[Equipmenl J[ Process J( People J

- Problem
Secondary
ccccc

Primary
cause

[ Materials ][Environment] [Managemem]

Gambar 7. Fishbone Diagram
Sumber: Dennis (2015)

2.3.3 Pembahasan & Solusi
2.3.3.1 Hasil dan Pembahasan
Hasil

Penelitian ini memiliki tujuan melakukan analisis untuk mengetahui penyebab
produk reject hingga menyebabkan Lot Rejection Rate (LRR) meningkat Pada PT NOK
Precision Component Batam dengan menggunakan metode fishbone diagram. Sebelum
melakukan pembahasan, terdapat hasil wawancara yang telah dilakukan penulis dengan
pihak leader untuk mengetahui kendala tersebut pada PT NOK Precision Component Batam.

Pada tanggal 23 Februari 2024, dilakukan wawancara dengan Ibu Santi Rofika

Sianipar, Leader Production bagian Screening, untuk mendapatkan informasi mengenai
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penurunan kualitas produk yang dialami perusahaan. Berikut adalah ringkasan hasil

wawancara tersebut:

1. Terkait operator
“operator mungkin masih banyak yang kurang mengerti atau masih ragu-ragu dalam
memisahkan antara produk yang masih ok dan produk yang cacat sesuai dengan
spesifikasi suatu produk”
“.....target kita sehari itu jika lembur bisa mencapai 6500an pcs per orang nya, jam
istirahat siang nya juga di jam 11.00-11.45 sehingga bagi yg muslim harus melakukan
ibadah nya pada saat jam kerja dan bagi yang ingin ke toilet pada saat jam kerja...”

2. Terkait cacat visual
“iya, terkadang terdapat kesalahan dalam proses produksi, seperti kesalahan pengaturan
mesin, kesalahan handling bahan baku atau mungkin kesalahan dari operatornya”

3. Terkait mikroskop
“memang stok mikroskop kita sekarang itu sangat terbatas jadi banyak mikroskop yang
mungkin mengalami lampunya redup, kuning bahkan lensa nya juga tidak sesuai”

4. Terkait informasi
“kita memang tidak setiap hari mengadakan briefing mengenai produk reject dan
memberi tau informasi lengkapnya mengenai persentase LRR ke operator setiap
minggunya”
“di sini kita menggunakan metode screening pcs by pcs sehingga saya berharap tidak
ada produk NG vyang mengalir ke QC hingga menyebabkan LRR
bertambah setiap harinya”

Pembahasan

Berdasarkan hasil dari wawancara tersebut dapat disimpulkan bahwa faktor - faktor
yang menyebabkan kendala dalam penyebab Kualitas Produk Reject yang menyebabkan Lot
Rejection Rate (LRR) meningkat maka dilakukan analisis dengan metode fishbone diagram
yaitu dari man (manusia), method (metode), material (bahan produksi) dan machine (mesin).
Berikut identifikasi faktor-faktor penyebab kendala dengan menggunakan fishbone diagram

sebagai berikut:
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Gambar 8. Hasil Fishbone Analysis

Dalam diagram Fishbone Diagram di atas terdapat beberapa kendala di perusahaan,

yaitu:

1. Screener/Operator kurang memahami mengenai SOP (Spec product) pada produk yang
disebabkan oleh Inspeksi Visual dalam versi bahasa inggris yang menyebabkan sulit
dimengerti oleh operator.

2. Kewalahan dalam mengejar target, disebabkan beberapa kendala yang membuat operator
lost time, seperti ibadah pada saat jam kerja, menimbang produk yang telah selesai di
screening, serta mengumpulkan produk reject yang telah di temukan.

3. Cacat visual melewati batas maksimal 50%, sulit bagi operator untuk mendeteksi semua
cacat pada area rubber dan daerah cacat secara acak, dampaknya adalah banyak cacat
yang mengalir ke QC.

4. Kurangnya informasi penyebab produk reject yang disebabkan oleh kurang adanya
informasi LRR yang dibagikan kepada operator, bagian produksi mendapatkan informasi

LRR hanya saat meeting.
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5. Mikroskop yang digunakan untuk mengecek produk reject tidak update sehingga ada
beberapa bagian dari mikroskop tersebut yang lensa nya cacat seperti buram dan lampu
yang meredup/tidak terang.

6. Metode yang digunakan dalam mengecek suatu produk oleh operator terkadang tidak
merata ke seluruh bagian produk sehingga beberapa produk cacat tersebut ditemukan
oleh QC.

2.3.3.2 Solusi

Untuk menyelesaikan kendala tersebut dapat dilakukan sebagai perbaikan untuk
meminimalisir kendala yang telah diuraikan dalam Fishbone Diagram tersebut.

Beberapa langkah perbaikan diantaranya yaitu:

1. Solusi untuk Screener/Operator kurang memahami mengenai SOP (Spec product) pada
produk yang disebabkan oleh Inspeksi Visual dalam versi bahasa inggris yang
menyebabkan sulit dimengerti oleh operator adalah dengan mengganti Spesifikasi
Inspeksi Visual atau SOP (Standar Operasional Prosedur) dari bahasa inggris menjadi
bahasa Indonesia dan melakukan sampel batas untuk Top 5 Defective agar lebih mudah
dipahami oleh operator.

2. Solusi untuk Screener/Operator yang kewalahan dalam mengejar target yang
menyebabkan operator sulit dalam mengatur waktu adalah dengan target yang ditetapkan
seharusnya terlebih dahulu mempertimbangkan antara jam kerja, jam sholat, jam ke toilet
dan lain lainnya.

3. Solusi untuk Screener/Operator sulit untuk mendeteksi semua cacat pada area rubber dan
daerah cacat secara acak adalah dengan operator produksi maupun operator screener
lebih memperhatikan fokus dalam bekerja sehingga produk cacat yang dihasilkan oleh
produksi tidak mencapai batas maksimal 50% dan tidak ada produk cacat yang
ditemukan oleh QC.

4. Solusi untuk mikroskop yang kurang memadai adalah dengan mengganti mikroskop
dengan yang baru sehingga operator nyaman dalam bekerja.

5. Solusi untuk Screener/Operator pada saat mengecek suatu produk adalah dengan
menggunakan metode sampling agar bagian dari produk tersebut ter check merata pada
seluruh bagian produk.
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6. Solusi untuk Screener/Operator kurang informasi mengenai LRR dengan bagian
produksi/operator adalah dengan di lakukan monitoring minimal sekali dalam seminggu

pada waktu pagi sebelum jam kerja atau pada saat jam pulang kerja.
3. Kesimpulan dan Saran
3.1 Kesimpulan

Pembelajaran di perusahaan manufaktur merupakan suatu strategi yang dapat
menciptakan peluang kepada mahasiswa untuk menjalani proses belajar melalui bekerja
langsung disuatu perusahaan, sehingga mahasiswa/i dapat berlatih, mampu beradaptasi dan
bekerjasama dengan karyawan perusahaan secara langsung. Kegiatan magang dapat

menunjang mahasiswa untuk menjadi pekerja yang ahli dan profesional dibidang kerjanya.

Kegiatan magang dilakukan di PT NOK Precision Component Batam pada bagian
Produksi selama 8 (delapan) bulan pekerjaan yang di laksanakan terkait dengan produksi.
Banyak manfaat yang bisa didapat antara lain menumbuhkan karakter serta melatih sikap
dan mental untuk menjadi pekerja yang baik, serta banyak pengalaman, banyak ilmu dan
secara langsung memiliki pembelajaran yang sangat berarti dan bisa menjadi bekal untuk

bekerja dan hidup bersosial.
3.2 Saran
Adapun saran yang dapat penulis sampaikan melalui laporan ini yaitu:

1. Penulis berharap tetap melakukan berbagi informasi dari QC ke operator setiap harinya,
tetap melakukan pengarahan kepada operator mengenai LRR, aktifkan selalu
penggunaan LRR alarm dan lakukan monitoring produk reject setiap hari.

2. Penulis berharap Politenik Negeri Batam dapat lebih mempersiapkan mahasiswa/i agar
lebih siap untuk menjalani kegiatan magang/praktek kerja lapangan.

3. Penulis berharap PT NOK Precision Component Batam dapat memberikan tempat
praktek kerja lapangan/magang industri bagi mahasiswa/i selanjutnya.

4. Penulis berharap PT NOK Precision Component Batam dalam penerimaan mahasiwa/I
yang akan melaksanakan kegiatan magang atau praktek kerja lapangan di PT NOK

Precision Component Batam hendaknya memberikan tempat khusus, dimana nantinya
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bagian ini dapat mengkoordinir dan pengarahan serta pengetahuan kepada mahasiswa/l
magang atau praktik kerja lapangan.

5. Penulis berharap PT NOK Precision Component batam dan Politeknik Negeri Batam
dapat terus menjalani kerjasama yang baik dan tidak hanya dalam kegiatan praktek

industri.
4. Lampiran

4.1 Lampiran A Log Book
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4.2 Lampiran B Deskripsi Produk yang Dihasilkan

Produk yang dihasilkan berupa gambar fishbone diagram.
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