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BAB III. SISTIM QUALITY CONTROL DI PT PAL.

1. Umum.

Quality coatrol PT. PAL disediakan untulk melaya
ni semuz produksi yang dihasilkan sampai dapat meya-
kinkan qualitas yang dikehendaki dan dapat dipertang
gungjawabkan.

Quality control memiliki kekuasaan dan tanggung ja -
wab untuk semua phase operasi sesuai yang dikehenda-

ki oleh perusahaan.

Langkah-langkah pemeriksaan, tes dan inspeksi.
- Persiapan perincian metode tes.

Perincian metode tes disiapkan 6leh bagian de -
sign didasarkan pada equipment yang akan dibuat
dan didiskusikan dengan bagianquality control dan
bagian yang terkait.
lletode tes harus mendapat persetujuan dari perusa—
haan,

— Persiapan perincian pemer kszan.

Perincian pemeriksaan disiaspkan oleh bagian qu-.
ality control dan didiskusiken dengan design dan
bagian yang terkait dimanz perincian pemeriksaan
‘harus mendapatkan persetujuan perusahaan.

- Pelaksanaan pemerikssan dimulai dari material hasil
pembelian sampai barang yang dibuat selesai di ke®

Jakan.
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Pemeriksaan iaterial.

Bagian pembelian akan mempersiapkan dokument,
uraian pembelian, setelah itu memilih penjual yang
qualified. Jika sudah terjadi persetujuan maka pembe .
1i akén memberi order pada penjual barang.

Quality control akan menentukan pemeriksaan penerima
an barang, dan ﬁengulang laporan dari penjual, dida-
sarkan pada dokument dan standart yang dipakai.

aterial yang dibeli akan ditandai dengan metode yang

dikehendaki oleh dokument,

Jika ada material yang tidak tepat atau tidak
cocok maka bagian quality control akan mencatgt dan
akan memberikan pengarshan pada bagian fabrikasi
untuk tidak memakai material tersebut untuk sementaza
quality conyrol aken menguji material tersebut, dan
jika material tersebut masih dapat diterima atau di
setujui maka akan diberi penandaan pada material ter-
sebut, dan memberitahukan bagian fabrikasi untuk me -
makai material tersebut.

Pembuatan prosedur vemeriksaan dimensi

Quality control akan mempersiapkan prosedur peme
riksaan dimensi dan perincian pemeriksaan yang disesu
aikan dengan dokument, gambar dan harus mendapat per—

setujuan dari perusahaan.
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Prosedure pemeriksaan dimensi digunakan untuk

- Pengecekan dimesnsi dan kelurusan material.

- Pengecekan dimensi, kelurusan, leveling selama pro-
ses assembly dan erection.

Hasil pengecekan dimensi harus disesuaikan dengan pro

sedur pemeriksaan dimensi, pengecekan dimensi menggu-

nakan pendulum, theodolite, atau alat yang diperlukan.

Pencatatan hasil pengecekan dilakukan oleh gquality

control dan dilaporkan pada perusahaan.

Pemeriksaan Fabrikasi.

Pada engineer Harus mempersiapkan prosedure pela
laksanaan fabrikasi dari suatu manufactures.

Pada engineer fabrikasi harus juga merumuskan
detail instruksi untuk pekerjzan fabrikasi dan harus
dipzhami oleh para pekerja.

Untuk pemeriksaan proseé fabrikasi dilakukan oleh
quality contrai disesuaikan dengan uraian pemeriksaan
dan quality control juga mempersiapkan inspection
record,

Langkzh=langkah pemeriksaan fabrikasi :

Langkeh pertama proses fabrikasi adalah marking,
pelaksanaan marking disesuaikan dengan draweng dan pe-—
meriksaannya dilakukan oleh quality control, jika qua-
lity control tidak setuju make marking dirubah, jika

guality control setuju atau sudah sesuai dengan
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drawing, maka pekerjaan diterus.an ke proses berikutnya
yaitu cutting, setelah cutting selesai, quality control
mengecek jika ada kurang benar, pekerjaan diulang.
Setelah quality control setuju maka proses selanjutnya
adalah assembling sesuai dengan drawing, jika assem -
bling selesai maka proses berikutnya adalah pemeriksa-
an oleh guality control.

Jika terjadi ada yang kurang benar maka segera dilaku-
kan perubahan.

Setelah proses fabrikasi selesai meaka dilatjutkan ke

proses N.D.E.
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4. Pemerikszan Las.

Para engineer las harus mempersiapkan prosedur
las untuk proses fabrikasi dari suatu manufactures
dan untuk prosedur tes las.

Para engineer las harus menentukan bentuk tes
las yanz baik untuk tukang las dan operator las sesu
ai yang dikehendaki oleh dokument. Hasil tes harus
disetujui oleh quality control.

Engi;eer las harus juga merumuskan detail ins -
truksi untuk pekerjzan las dan harus dipzhami oleh
tukang las sebelum tukang las mulai pengelasan sesu-
ai dengan gambar dan prosedur las.

Tukang las dalam mengerjakan pekerjazn las harus di
sesuaikan dengan detail instruksi las.

Pemeriksaan material las dilakukan oleh gquality
control pada saat material las diterimakan kepemesan
dari pembuat.

Semua material las yang dikirim ke tukang las harus
diambil dari tempat penyimpanan.

Jika material las yang dipakai untuk pekerjaan tersis
sa, maka kelebihan material las harus disimpan kem -
bqli ke tempat penyimpanan.

Prosedur HNon Destuctive Zxamination ( N.D.3 )
di persiapkan oleh design engincerinz sesuai yang di

kehendaki oleh colmuiment dan drawing.
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Pelaksanzan pemerikszan untuk 1IDZ dilakukan
oleh quality control dan hasilnya diserashkan pada

perusahaan.
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5« Pemerikszan Pengecatan.

Para engineer harus mempersiapkan prosedur peng:
catan dari smatu manufactures, dan untuk prosedure
tes pengecatan.

Para engineer harus menentukan bentuk tes penge
catan yang baik untuk tukang cal sesuai yang dikehen'.
daki oleh dokument, hasil tes harms digetujui oleh
guality control,

sngineer cal harus juga merumuskan detail ins.-
truksi untuk pekerjaan cat dan harus dipzhami oleh
tukang cat. Sebelum tukang cat mulal pengecatan sesu
ai dengan gambar dan prosedur cat tukang cat dalam
mengerjakan pekerjaan cat harus disesuaikan dengan °

detzil instruksi cat.

Untuk pemeriksaan cat dilakukan oleh quality
control disesuaikan dengan uraian pemerikssan, dan
cuality control juga mempersiapkan inspeksi record.
Langkeh-lanzkah pemeriksaan pengecatan :

¥aterial yang akan dicat harus dibersihkan lebih
dulu dengan sand blasting atau great blasting, jika
setelzh dikontrol oleh guality control disetujui maks
dapat langsung dicat, tetapi jika tidak disetujui
maka dilakukan pembersihan ulang.

Pengecatan terhadap material harus disesuaikan

denzan detail instruksi cat, dibuat 1 lapis atau 2
=] b
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lapis dan jika diperiksas oleh quality control tidak
sesuai tebatnya, maka pengecatan harus diulang, jika
quality control setuju maka selanjutnya dapat di re-—

cord sesuai keadzan.
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BAB IV.

1.

ANALISA PENERAPAN GUGUS KENDALI MUTU ( GKM ) YANG

DIKAITKAN DENGAN EFFISISNSI PSMAKATAN JAMl ORANG.

Umum.

PT. PAL yang didirikan sejak 1846 merupakan sa-
lah satu industri berat yanz ada di Indonesia khﬁsu_g
nya dibidang perkapalan. iMempunyai tugas dan peranan
yang besar terhadap keberhasilan industri maritim di
Indonesia.

Kegiatan di PT. PAL. meliputi pembuatan kapal-kapal
niaga, kapal perang /patroli , non kapal, reparasi /
perawatan kapal TNI. AL. dan jenis alat-alal apung
lainnya,, dimana semua kegiatan pelaksanaanaya dita =
ngani tenaga~tenaga ahli.

Untuk menunjang keberhasilan produksinya, maka mutu
yang baik harus selalu ditingkatkan.

Yang dimeksud dengan mutu adaleh memberikan kepada
pelanggan atau orang berikutnya dalam proses suatu
yenz dibutubhkan, produk atau jasz yang sesual untuk
digunakan. Semua ini dikerjakan sedemikian rupa se -
ningza setiap tugas hanya perlu dikerjakan satu kali
saja tanpa perbaikan berulang-ulang.

Pengertian mutu meliputi 3

- Hasil karya — N Guality of product ( Q)
- Biaya ——— Jost (e)

- aktu —————— Delivery time (D)
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- Keselamatan —— . Safety (s)

- Semangat kerja ————= Ilorale (M)

Mutu yang lebih tinggi dan peningkatan produkti
vitas tergantung pada faktor-faktor teknis ( peralat
en, verkakas, material den metode ) serta faktor -
fakt@r menusiawi ( hasil kerja karyawan ). Faktor -
faktor teknis dan manusiawi salinzg berhubungan.
Hasil kerja karyawan yang baik skan mempengaruhi
faktor-faktor texnis. Demikian pula karyawan akan .
cenderunzg bekerja lebih baik dengan material, pera -

latan, perkakas, dan metode yang baik pula.

Pengaruh seseorang dalam peningkatan mutu dan
produktivitas ekan tergantung pada kombinasi antara
kemampuan dan motivasi.

Jadi seseorang karyawan dengan kemampuan yang menga-
gumkan tetapi tanpa motivasi, akan berprestasi buruk
Seseorang tanpa kemampuan tetapi dengan motivasi
yang hebat, juga ekan berprestasi buruk. Oleh karena
itu baik kemampuan maupun motivasi merupakan bibit
yang penting bzagi prestasi kerja yang baike.
Kemampuan merupakan akibat dari pengetahuan dan ke —
trampilan, dimana keduanya dipengaruhi oleh pendidik
an, pengalaman, latihan, daa minat. Ketrampilan juga

dipengaruhi oleh bakat dan kepribadian.,
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Pekerja-pekerja saat ini memiliki pengetshuan dan ke
trampilan yang lebih besar dari pada sebelumnya.
Mereka memiliki kemampuan dalam penyempurnaan mutu
den produktivitas. Tergantung bagaimana manajemen da
pat menyediakan lingkungan fisik dan sosial yanz
dapat memotivasi karyawan untuk meanggunakan kemampu-—

annya dalzm peningkatan prestasi kerja mereka.

Masalah yanz timbul.

Di departemen mesin divisi pemeliharaan, khusus
nya di bengkel R{. mendapat pesanan untuk membuat
block dari floating dock 5000 Tlc dari divisi kapal
niaga PT. PAL.

Departemen mesin memiliki bidang pekerjaan antara
lain

- Pekerjaan diluar bengkel.

- Pekerjaan didalam bengkel.

Pekerjaan diluar bengkel.

Menangani pekerjaan owver houl mesin utama, me -
sin bantu, valve, pompa dan membongkar pipa-pipa dan
sebagainya.

Pekerjaan di dalam bengkel.

Mlerupakan pekerjeaan machining dan pekerjaan

repair dari kapal serta menangani pekerjaan steel

structure kxapal pesanan dari divisi lain atau steel
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gtructure power plan pesanan dari perusehaan di luar
PT. PAL.

Bengkel yang menangani pekerjaan steel structure ada
lah bengkel RX, dimzna dalam mengerjakan pekerjaan’
di tuntut selalu on schedule, pemakaian jam orang

yang seminim mungkin dan qualitas yang baik.

Pada proses pembuatan block dari fleting dock 5000
TLC, ditemukan adanya pemakaian jam orang yang amat
besar.

Sebagai contoh saya sebutkan dibawah ini 2 buzah

block : ( Data-data dapat dilihat di bab terlampir )

- Untuk block SS - 1B berat total = 34,2 Ton
Jam oreng assembling ‘ = 2362,5 JO
- Untuk block S5 - 83 berat total = 32 Ton.
Jam orang assembling = 2485,5 JO
- Perhitungen JO/Ton S8 1B = 2362,5 _ 49 o7 7o/Ton.
34,2
- Perhitungan JO/Ton 35 8B = 20850 . 17,67 3O/ Ton
32

Sedangkan dari pihak PPC memberikan ketentuan jam

orang untuk tiap-tiap block sebagai berikut s

- Uatuk 35 1B ditentuxan 1792 J.0

- Untuk 33 83 ditentukan = 1845 J.O
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- Perhitungen JO/Ton 35 1B = S122 = 52,39 J0/Tox.
34,2

1845
32

- Perhitungan JO/Ton 33 8B =

= 57,656 JO/Ton.

Dari perhitungan di atas terlihat bzhwa jam orang
yanz digunakan untuk proses assembling block adalah
lebih besar dari jam orang yenz ditentukan oleh

pihak PP3.

Sebab-sebab timbulnya masalah.

Masalah kelebihan jam orang pada proses assem -
blinz block flating dock 5000 TLC, membuat beberapa
engineer di benzkel RX menjadi malu termasuk saya se-
bagai foreman di bengkel tersebut.

Kemudian pars enzineer menyarankan untuk menggunakan
xonsep guzus mutu untuk menekan pemekaian jam orang
pada assembling block.

Untuk mesncari sebab persoalan dengan konsep gugus
mutu dapat dilakukan dengan menggunaken diagram tu -

lang ikan

|Lingkungagj [Hetode Hanusiz

\

\ Masalah
\
‘ = Pemakaian
JO. Besar
Bahan Mesin.




- 35 -

ilaka sebab-sebab terjadinya kelebihan JO dapat di’

uraikan sebagai berikut
- Faktor lianusia :

- Kurang pengalaman

- Motivasi kurang s

Hal ini di sebabkan peker
ja dan mendor tidak terbi
asa meﬁbuat assembling
block floting dock, mereka
terbiasa membuat bop dari
turbin.

Parz pekerja menganggap
bshwa equipment yang dikgz
jakan bukan pekerjaannya
sendiri, dan sifatnya mere

ka membantu divisi lain.

- iorker terlalu banyak : Pade saat membuat assem

— Taktor Metode :

bling block tenaga yang di

pakai berlebih.

- Salah dalam menentukan langkah awal assembling

block :

reman dalam

block.

Hal ini disebabkan kurang jelinya fo®

melaksanakan assembling

Dalam melaksanakan assembling block,

side wall dipasang di bawah dan

deck =2da di

samping, halini akan
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mengakibatkan banyalnya pengelasan over
head, vertikal dan sistin assembling
tidak bisa paralel dan mobilitasi pe -

kerja =2da banyak kesulitan.

_3ide wall

Side wall
/

_deck ]
N\

v Penyanggal\harus di-
v l, rd Z

1eveﬂ.

Base

- Faktor ilesin '/ Alat
- Alat-alat banyak yang rusak : Hal ini disebab-

ken foreman tidak cepat melaporkan ke-
bagian perbvaikan alat-alat, sehingga
pada saat alat tersebut hendak dipa -
kai alat dalam keadaan rusak.

Dengan telah ditemukan faktor yanzg menyebabkan timbul

nya masalah pemakaian JO yang lebih besar dari yang

di tentukan, maku langksh selanjutnya adalah mengatasi

sebab permasalahan,

4. Cara mengatasi masalah yang timbul.

Untuk menzatasi sebad permasalahan yang terjadi
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maka dilakukan tindakan-tindakan sebagai berikut
- Faktor Hanusia.

—- Kurang pengalaman —Y lindakan yang dilakukan,
foreman harus lebih sering mendampingi
pekerja untuk pekerjaan yang sifatnya
baru.

- Hotivasi kurang —»— Tindakan yang dilakukan,
engineer dan foreman memberikan penger—
tian pada para pekerjz bahwa pekerjaan
assembling block, floating dock adalah
merupakan pekerjaan mereka juga.

- liorker terlalu banyak —= Tindakan yang di -
laxukan, foreman mengatur pemakaian
tenaga sehingga tidak terjadi kelebihan

tenaga pada proses assembling block.

- Faktor Métode.
- Salah dalam menentukan léngkah awal assembling
— Tindakan yang dilakukan, mengatur lang- '
kah awal pembanggunan block sedemikian
rupa. Dalam melaksanakan assembling
block, deck di pasang di bawah
dan side wall di samping-samping.

Sehinggza didapat kemudahan-kemudahan

misalnya :



- 38

— Pengelasan dengan posisi over head dar

vertikal dapat di kurangi atau di

hilangkan.

- Mitting pada assembling block dapat di

laksanakan dengan paralel.

- Mobilitas pekerja lebih lancar.

Wit

— Side wall

——— deck

LITTNTTTT]

\Penyangga (h arus leve 1)

AT F e X = ,‘x
Base

- Faktor idesin / Alat.

- Alat-zlat banyak yang rusak.

——Tindakan yanz di lakuXkan)

- llemperbaiki alat-alat yang rusak dan

foreman harus selalu siap uatuk me -

ngatur perbaikan alat-alat yang

rusake.
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5. Hasil yang di capai.

Setelah di ketahui tindakan-tindakan untuk menga
tasi sebab-sebab yang terjadi, maka langkah selanjut=.
nya adalah menerapkan langkah-langkah perubazhan pada
proses assembling block berikutnya.

Sebagai contoh saya sebuﬁkan'disini 2 buah block yang
dijadikan percobaan untuk menerapkan langkah-langkah

perubzahan.
Block yang dimaksud adalah s S5 - 4B dan 385 - 3B.

Selama proses pengerjaan assembling block 35 - 4B
dan S5 - 3B, selalu dilakukan pengamatan, sehingga
dapat di pastikan bahwa langkah-langksh verubzhan
dapat dijalankan atau mengalami kesulitan dalam

melaxsanakan perubahan.

Setelah assembling block diselesaikaa dalam waktu £
2 bulan, maka di dapat data-data sebagai berikut :

( Data dapat dilihat di bab terlampir )

- Untux 35 4B berat totzl = 30,2 Ton
Jam orang assembling = 1491 JC

- Untuk S3 3B berat total = 30,2 Ton
Jam orang assembling = 1491,5 JO

- Perhitungan JO/Ton 33 4B = L . 49,38 JO/Ton

30,2



- 40 -

- Perhitungan JO/Ton S5 3B = 1491,5 49,33 JO/Ton.

30,2

3edang Jam orang perencanaan :

- Untuk 5SS 43 JO rencana = 2466 JO
— Untuk 33 33 JO rencana = 2456 JO
- Perhitungan JO/Ton 33 43 = _“*°° - 61,3 Jo/Toa.
30,2
. /T 4 2466 7 /1
- Perhitungan JO/Ton S35 3B = = 01,3 JO/Ton.
30,2

Dari perhitungan JO diatas terlihail bahwa jamn orang
yang digunakan untuk proses assembling block adalah

lebih kecil dari jam orang yanz ditentukan oleh PPCT,.



	BAB 3 STEP 1.pdf (p.1-15)
	HARI WAHYUDI (82.410.003)2.pdf (p.47-91)

	BAB 3 STEP 2.pdf (p.16-21)

