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ABSTRAK

Studi ini bertujuan untuk meningkatkan efisiensi produksi pada proses pembuatan Catch Seat Trim model
YHA (Ertiga) di area Extrude dengan menurunkan jumlah line stop pada Pos 1. Melalui pendekatan
sistematis berbasis Quality Control Circle (QCC) dan Plan-Do-Check-Action (PDCA), penelitian ini
menganalisis akar penyebab line stop yang meliputi metode kerja, kondisi mesin, dan metode material
handling. Implementasi perbaikan, termasuk pemasangan sensor proximity, pembuatan heater portable
untuk pre-heat mold, modifikasi troli unloading mold yang ergonomis, serta pengembangan alat bantu
counting otomatis berbasis Karakuri, berhasil meningkatkan efisiensi produksi secara signifikan dari
93,02% menjadi 95,15%. Hasil penelitian ini menunjukkan bahwa pendekatan QCC dan PDCA, dengan fokus
pada identifikasi akar masalah dan implementasi solusi yang terukur, mampu membawa dampak signifikan
terhadap peningkatan produktivitas dan efisiensi operasional.

Kata kunci: Efisiensi produksi, Line Stop, QCC, Extrude, PDCA, Lean Manufacturing

PENDAHULUAN

Dalam era globalisasi dan persaingan industri yang semakin ketat, efisiensi
proses produksi menjadi faktor kunci bagi keberlangsungan dan daya saing perusahaan
manufaktur. Penurunan gangguan produksi, seperti line stop, menjadi krusial untuk
mencapai target efisiensi dan menjaga kualitas produk (Malik et al., 2024; Rizka, Asbari,
& Setiawan, 2024). PT XYZ, sebagai salah satu pemain kunci dalam industri otomotif,
telah menetapkan target efisiensi produksi yang ambisius sebesar 95% untuk
mendukung pencapaian Key Performance Indicator (KPI) tahun 2024. Data awal
menunjukkan bahwa tingginya tingkat line stop pada Pos 1 lini produksi Extrude
menjadi penghambat utama dalam mencapai target efisiensi ini. Oleh karena itu,
penelitian ini bertujuan untuk melakukan identifikasi mendalam terhadap akar
penyebab line stop dan mengimplementasikan solusi yang efektif dan berkelanjutan.

Salah satu indikator efisiensi produksi adalah minimnya gangguan selama proses
berlangsung, termasuk line stop atau penghentian jalur produksi. Line stop yang terjadi
secara berulang akan menyebabkan penurunan output, peningkatan biaya operasional,
dan terganggunya pemenuhan target produksi. PT XYZ, perusahaan manufaktur produk
plastik, menghadapi permasalahan serius terkait tingginya frekuensi line stop pada
mesin extrude. Data produksi menunjukkan bahwa mesin ini mengalami gangguan
secara berulang, baik akibat kerusakan teknis, kesalahan pengoperasian, maupun
ketidakteraturan perawatan. Kondisi ini menurunkan efisiensi dan produktivitas secara
signifikan. Upaya perbaikan secara sistematis diperlukan untuk menurunkan frekuensi
line stop. Pendekatan Lean Manufacturing dan Quality Control Circle (QCC) telah terbukti
sebagai strategi efektif dalam meningkatkan efisiensi operasional dan kualitas produksi
di berbagai sektor industri (Qulub & Herlambang, 2024).

Aktivitas non-value added seperti waktu tunggu dan penumpukan material
merupakan bentuk pemborosan signifikan yang perlu diminimalkan guna
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meningkatkan efisiensi proses produksi (Qulub & Herlambang, 2024). Studi
sebelumnya juga menunjukkan bahwa penerapan Lean Manufacturing mampu
memangkas total cycle time dan lead time produksi (Nurwulan et al, 2021), serta
mengurangi pemborosan seperti overproduction dan pergerakan kerja yang tidak perlu
(Rizka, Asbari, & Setiawan, 2024). Metode 5S terbukti efektif dalam menata area kerja
yang efisien (Wibowo, 2023), dan adaptasi budaya serta komunikasi kerja turut
berkontribusi dalam meningkatkan produktivitas (Wibowo, 2023).

Pendekatan Plan-Do-Check-Action (PDCA), sebuah siklus manajemen yang
membantu proses perbaikan secara terstruktur dan berkelanjutan, seringkali
diterapkan bersamaan dengan QCC (Qulub & Herlambang, 2024). QCC dikenal sebagai
pendekatan partisipatif dalam pengendalian kualitas yang telah diaplikasikan secara
luas di industri otomotif dan baja, serta mampu meningkatkan kualitas produk,
produktivitas, dan kolaborasi tim (Malik et al, 2024; Sari & Nurwathi, n.d.).
Implementasi PDCA dan Seven Tools telah terbukti dapat menurunkan cacat produk
secara signifikan (Dahniar & Sarwoko, 2024). Efektivitas pendekatan ini juga
ditunjukkan melalui pencapaian nol klaim pelanggan berkat QCC (Sari & Nurwathi, n.d.).
Kombinasi PDCA dengan diagram fishbone dan analisis 5 Why mampu mengidentifikasi
akar penyebab pemborosan dan menghasilkan penurunan waktu proses serta
penghematan biaya produksi (Qulub & Herlambang, 2024).

METODE PENELITIAN

Penelitian ini mengadopsi pendekatan perbaikan berkelanjutan dengan
menggunakan siklus Quality Control Circle (QCC) yang terintegrasi dengan Plan-Do-
Check-Action (PDCA). Pendekatan QCC dipilih karena berfokus pada partisipasi aktif tim
dalam mengidentifikasi masalah, menganalisis akar penyebab, dan
mengimplementasikan solusi inovatif secara kolaboratif di lingkungan kerja. PDCA
digunakan sebagai kerangka kerja terstruktur untuk memastikan setiap tahapan
perbaikan dilakukan secara sistematis, dievaluasi, dan ditindaklanjuti untuk mencapai
hasil yang optimal dan berkelanjutan.

Penelitian ini diawali dengan identifikasi masalah utama berupa tingginya
frekuensi line stop pada Pos 1 Mesin Extrude dalam proses produksi Catch Seat Trim
model YHA, di mana efisiensi produksi rata-rata hanya mencapai 93,02%, masih di
bawah target perusahaan sebesar 95%. Beberapa faktor utama penyebab line stop yang
ditemukan antara lain kurangnya visibilitas waktu pengisian material, inefisiensi waktu
unloading mold, lamanya waktu pemanasan mold, serta penumpukan part akibat
counting manual (Verliza, Lestantyo, & Prastawa, 2024; Widiastuti & Santosa, 2022).
Studi literatur dan analisis lapangan mendalam dilakukan untuk memahami
permasalahan ini secara komprehensif serta mengkaji metodologi Lean Manufacturing
dan PDCA yang relevan, sekaligus menggunakan metode Fishbone Diagram untuk
menganalisis akar penyebab secara sistematis (Khaerunnisa et al., 2025; Wahyuni,
2021). Metode Fishbone Diagram dipilih karena kemampuannya untuk
mengelompokkan faktor penyebab ke dalam kategori 4M+1E (Manusia, Mesin, Metode,
Material, dan Lingkungan), sehingga memudahkan identifikasi akar permasalahan
secara holistik. Dalam kasus ini, kurangnya visibilitas waktu pengisian material
dikategorikan sebagai faktor metode dan manusia, sementara inefisiensi unloading
mold dan waktu pemanasan mold masuk ke kategori mesin dan metode, serta
penumpukan part dikaitkan dengan metode manual yang rentan menyebabkan line
stop (Kim et al., 2019; Verliza et al., 2024).
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Selanjutnya, solusi inovatif dirancang berdasarkan hasil analisis tersebut dengan
fokus pada kemudahan implementasi dan efektivitas biaya. Implementasi sensor
proximity pada hopper material diharapkan dapat memberikan peringatan dini
sehingga mengurangi frekuensi line stop akibat kehabisan bahan (Widiastuti & Santosa,
2022). Selain itu, pembuatan heater portable dengan pengatur suhu otomatis
mempercepat proses pemanasan mold secara paralel, sehingga menekan downtime
(Lund & Jorgensen, 2021). Troli unloading mold dimodifikasi secara ergonomis untuk
mempercepat proses unloading dan mengurangi pemborosan waktu, sedangkan alat
bantu Karakuri dikembangkan untuk mengotomatisasi proses counting dan packing
guna menghilangkan penumpukan part akibat counting manual (Khaerunnisa et al,,
2025; Wahyuni, 2021).

Evaluasi hasil implementasi menunjukkan peningkatan efisiensi produksi serta
penurunan signifikan pada frekuensi dan durasi line stop. Hal ini sesuai dengan prinsip
PDCA, di mana setelah perencanaan dan pelaksanaan solusi, dilakukan pengecekan yang
menghasilkan data peningkatan kinerja produksi, yang kemudian dilanjutkan dengan
tindakan standarisasi dan rekomendasi perbaikan berkelanjutan guna memastikan hasil
perbaikan bersifat permanen (Verliza et al., 2024; Widiastuti & Santosa, 2022). Dengan
demikian, penerapan metode Fishbone dalam siklus PDCA terbukti efektif dalam
mengidentifikasi akar penyebab dan merancang solusi inovatif untuk mengatasi
masalah produksi pada PT XYZ.

HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN

Table 1.
Efisiensi Produksi Sebelum dan Sesudah Implementasi QCC
SEBELUM QCC SELAMA QCC SETELAH QCC

Bulan Okt'23 | Nov'23 | Des’23 | Jan'24 | Feb’24 | Mar'24 | Apr'24 | Mei'24
JK tersedia | 1.035 1.148 1.091 1.059 971 857 761 1.011
JK terpakai | 985 1.067 993 989 894 798 718 962

LineStop | 5046 | 81,06 | 9816 | 6942 | 7683 | 5892 | 43,89 | 49,05
(Hour)
Lln(i /f)top 4,88% | 7,06% | 9,00% | 656% | 7,92% | 688% | 576% | 485%

Eff(%) 95,12% | 92,94% | 91,00% | 93,44% | 92,08% | 93,12% | 94,24% | 95,15%

Tabel 1 menunjukkan data efisiensi produksi PT XYZ pada Pos 1 Mesin Extrude
selama periode Oktober 2023 hingga Mei 2024, yang dibagi menjadi tiga fase: sebelum
QCC (Okt-Des 2023), selama QCC (Jan-Mar 2024), dan setelah QCC (Apr-Mei 2024).

Dari data tersebut, terlihat bahwa efisiensi produksi sebelum implementasi QCC
cenderung menurun, dengan nilai efisiensi terendah sebesar 91,00% pada Desember
2023 dan rata-rata efisiensi sekitar 93,35%. Pada periode ini, waktu line stop relatif
tinggi, mencapai puncaknya sebesar 98,16 jam di Desember 2023, yang berkontribusi
terhadap menurunnya efisiensi produksi (sekitar 9% downtime). Hal ini
mengindikasikan adanya masalah signifikan dalam proses produksi, yang
mengakibatkan tidak optimalnya pemanfaatan jam kerja tersedia.

Saat periode implementasi QCC (Januari hingga Maret 2024), terjadi fluktuasi
pada waktu line stop dan efisiensi produksi. Meskipun masih terdapat waktu line stop
yang cukup tinggi (76,83 jam di Februari 2024), nilai efisiensi produksi mulai
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menunjukkan tren perbaikan dengan rata-rata efisiensi sebesar 92,88%. Hal ini
menandakan fase adaptasi dan implementasi solusi yang belum sepenuhnya stabil
namun mulai menunjukkan dampak positif terhadap proses produksi.

Pada fase setelah implementasi QCC (April-Mei 2024), terdapat peningkatan
efisiensi yang signifikan, yaitu dari 94,24% di April menjadi 95,15% di Mei 2024, yang
telah melampaui target perusahaan sebesar 95%. Waktu line stop juga mengalami
penurunan drastis, dari 43,89 jam di April menjadi 49,05 jam di Mei, dengan persentase
downtime line stop menurun menjadi sekitar 4,85%. Penurunan ini menunjukkan
bahwa solusi inovatif yang diterapkan, seperti pemasangan sensor proximity,
modifikasi troli unloading mold, penggunaan heater portable, dan alat bantu Karakuri
untuk otomatisasi counting, efektif mengurangi frekuensi dan durasi line stop pada
mesin extrude.

Table 2.
Line Sto
Bulan Jan Feb Mar Apr Mei Total
Kategori
Line Stop Hour % Hour % Hour % Hour % Hour % Hour %
L/S

Material 3471 | 0,33% | 3,8415 | 0,40% | 2,946 | 0,34% | 2,1945 | 0,29% | 2,4525 | 0,24% | 14,9055 | 0,32%

L/S Mesin 17,355 | 1,64% | 19,2075 | 1,98% | 14,73 1,72% | 10,9725 | 1,44% | 12,2625 | 1,21% | 74,5275 | 1,60%

L/S Proses | 48,594 | 4,59% | 53,781 | 554% | 41,244 | 4,82% | 30,732 | 4,03% | 34,335 3,40% | 208,677 | 4,48%

Total L/S
(Jam) 69,42 | 6,56% 76,83 792% | 5892 | 6,88% 43,89 5,76% 49,05 4,85% | 298,11 | 6,40%

Tabel berikut merinci durasi dan persentase waktu line stop yang terjadi pada
Pos 1 Mesin Extrude selama periode Januari hingga Mei 2024, dengan pengelompokan
berdasarkan kategori penyebab utama, yaitu line stop akibat material, mesin, dan
proses. Dari data yang diperoleh, line stop akibat proses menjadi penyumbang terbesar
dengan total durasi mencapai 208,68 jam atau 4,48% dari total jam kerja selama lima
bulan tersebut. Rata-rata persentase line stop akibat proses ini menunjukkan tren
penurunan dari 4,59% pada Januari menjadi 3,40% pada Mei, yang menandakan adanya
perbaikan efektivitas proses produksi setelah implementasi solusi QCC.

Line stop yang disebabkan oleh mesin menempati posisi kedua dengan total
durasi 74,53 jam atau 1,60% dari total waktu kerja. Terjadi fluktuasi selama periode
pengamatan, dimana persentase line stop mesin mencapai puncaknya di Februari
sebesar 1,98%, kemudian menurun menjadi 1,21% pada Mei. Hal ini menunjukkan
bahwa meskipun gangguan mesin masih terjadi, tindakan pemeliharaan dan modifikasi
yang dilakukan mulai berkontribusi pada pengurangan downtime mesin. Sementara itu,
line stop akibat material memiliki kontribusi paling kecil dengan total durasi hanya
14,91 jam atau 0,32%. Persentase line stop material menunjukkan tren menurun dari
0,33% di Januari menjadi 0,24% di Mei, yang mengindikasikan bahwa pemasangan
sensor proximity pada hopper material berhasil mengurangi waktu mesin berhenti
karena kehabisan bahan baku.

Total line stop mengalami penurunan signifikan dari 6,56% pada Januari menjadi
4,85% pada Mei, dengan total durasi line stop selama lima bulan mencapai 298,11 jam
atau rata-rata 6,40% downtime. Penurunan ini memperkuat efektivitas pendekatan QCC
dan implementasi solusi teknis berbasis analisis akar penyebab menggunakan diagram
Fishbone, yang mampu mengurangi gangguan di ketiga kategori utama. Hasil ini
konsisten dengan studi sebelumnya yang menekankan pentingnya analisis kategori line
stop untuk menentukan fokus perbaikan yang tepat dan meningkatkan efisiensi
produksi secara berkelanjutan (Santoso et al.,, 2024; Putri & Wijaya, 2025).
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Table 3.
Line Stop Proces
Bulan Jan Feb Mar Apr Mei Total
Pos Hour | Freq | Hour | Freq | Hour | Freq | Hour | Freq | Hour | Freq | Hour | Freq
1 26 21 33 27 21 17 14 11 14 11 109 | 87
2 10 8 9 7 9 7 8 6 9 7 45 36
3 12 10 11 9 11 9 9 7 12 9 55 44
Total Line
Stop & Freq 49 39 54 43 41 33 31 24 35 27 | 209 | 167

Tabel 3 menunjukkan data durasi (hour) dan frekuensi (freq) line stop yang
terjadi akibat proses di tiga posisi mesin extrude selama periode Januari hingga Mei
2024. Total durasi line stop proses mencapai 209 jam dengan frekuensi 167 kejadian
dalam lima bulan pengamatan. Posisi 1 menjadi kontributor terbesar untuk line stop
proses dengan total durasi 109 jam dan frekuensi 87 kali. Hal ini mengindikasikan
bahwa lebih dari separuh downtime proses berasal dari Pos 1, yang sekaligus menjadi
fokus utama perbaikan. Durasi dan frekuensi line stop di Pos 1 mengalami penurunan
dari Januari ke Mei, yaitu dari 26 jam dan 21 kejadian menjadi 14 jam dan 11 kejadian,
yang menunjukkan efektivitas implementasi solusi QCC dalam mengurangi gangguan
proses di area ini. Posisi 2 dan Posisi 3 memiliki kontribusi yang lebih kecil, dengan
masing-masing total line stop selama lima bulan sebesar 45 jam (36 kejadian) dan 55
jam (44 kejadian). Meskipun lebih kecil dibandingkan Pos 1, pengurangan line stop di
kedua posisi ini juga penting untuk mempertahankan kestabilan proses secara
keseluruhan. Penurunan durasi dan frekuensi line stop proses di ketiga posisi
menunjukkan bahwa perbaikan metode kerja, seperti pengurangan counting manual
dan peningkatan ergonomi unloading mold, berdampak positif. Studi terdahulu juga
mengemukakan bahwa fokus pada akar penyebab proses dan peningkatan ergonomi
secara signifikan dapat menurunkan frekuensi gangguan proses pada lini produksi
(Rahman & Utami, 2023; Kurniawan et al, 2024). Dengan demikian, hasil ini
menegaskan pentingnya monitoring berkelanjutan dan perbaikan berkesinambungan
menggunakan metode QCC dan PDCA untuk mengurangi line stop proses secara efektif.

Data menunjukkan peningkatan efisiensi produksi yang signifikan dari rata-rata
93,02% menjadi 95,15% setelah implementasi solusi, yang sejalan dengan tujuan
penelitian untuk mencapai efisiensi 295%. Selain itu, terjadi penurunan waktu line stop
yang substansial pada setiap area yang menjadi fokus perbaikan. Pemasangan sensor
proximity secara efektif mengurangi line stop akibat keterlambatan pengisian material.
Penggunaan heater portable berhasil memangkas waktu pemanasan mold hingga 75%.
Modifikasi troli unloading mold mempercepat proses pelepasan mold, dan implementasi
alat bantu Karakuri secara drastis mengurangi line stop akibat penumpukan part dan
menghilangkan waktu yang dibutuhkan untuk counting manual.

Reduksi total waktu line stop yang berhasil dicapai adalah sebesar 76.955 detik
per bulan (akumulasi dari pengurangan waktu di setiap area). Dengan kapasitas
produksi mesin extrude sebesar 1,4 meter per menit dan harga jual part sebesar Rp
3.500 per meter, tambahan waktu produksi ini menghasilkan potensi peningkatan
pendapatan sebesar :

Reduksi total waktu line stop adalah 76.955 detik/bulan

konversi ke menit = 76.955 detik+60=1.282,58 menit

Tambahan Panjang Produksi (meter/bulan) = 1.282,58x1,4=1.795,61 meter/bulan
Benefit Finansial (Rp/bulan) = 1.795,61x3.500=Rp 6.284.635 /bulan
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Benefit Finansial Tahunan = 1.795,61 meter/bulanxRp 3.500/meterx12 bulan=Rp
75.415.620.

KESIMPULAN

Bahwa pendekatan sistematis berbasis Quality Control Circle (QCC) dan siklus
Plan-Do-Check-Action (PDCA) merupakan metode yang sangat efektif dalam
meningkatkan efisiensi produksi di industri otomotif. Melalui identifikasi akar masalah
yang akurat (seperti kurangnya visibilitas material, inefisiensi unloading mold, waktu
pemanasan mold yang lama, dan counting manual) dan implementasi solusi berbasis
teknologi sederhana yang tepat sasaran (sensor proximity, heater portable, modifikasi
troli, dan alat bantu Karakuri), efisiensi produksi pada Pos 1 mesin Extrude untuk
model YHA (Ertiga) berhasil ditingkatkan dari 93,02% menjadi 95,15%. Pencapaian ini
secara langsung memenuhi tujuan penelitian untuk menurunkan frekuensi line stop dan
meningkatkan efisiensi produksi hingga mencapai atau melebihi target 95%. Langkah-
langkah perbaikan yang diimplementasikan tidak hanya meningkatkan produktivitas
secara signifikan dan memberikan benefit finansial yang menarik, tetapi juga
berkontribusi pada perbaikan ergonomi kerja operator dan mendukung keberlanjutan
proses produksi. Temuan ini konsisten dengan literatur yang ada, yang menunjukkan
bahwa penerapan prinsip-prinsip Lean Manufacturing dapat menghasilkan peningkatan
efisiensi operasional dan produktivitas secara keseluruhan.
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