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Abstract
Salah satu kebijakan yang dilakukan Pabrik kantong semen PT. Semen Padang adalah produk yang bebas cacat dan sesuai dengan standar kualitas produk yang telah ditentukan perusahaan. Namun demikian, kesalahan produksi masih saja terjadi khususnya dalam proses produksi. Tingginya jumlah cacat produksi pada lini produksi pasted bag ini mengakibatkan meningkatnya harga pokok produksi kantong lem (pasted). Oleh karena ini diperlukan suatu perhitungan biaya kualitas dari lini produksi pasted bag. Biaya kualitas didefenisikan sebagai biaya-biaya yang terjadi selama proses. Dalam penelitian ini perhitungan biaya kualitas dilakukan berdasarkan metode Prevention Appraisal Failure (PAF), biaya kualitas dikelompokkan menjadi biaya pencegahan, biaya penilaian dan biaya kegagalan internal, sedangkan untuk biaya kegagalan eksternal tidak dilakukan perhitungan, karena keterbatasan data yang tersedia. Dalam melakukan perhitungan biaya kualitas digunakan pendekatan Activity Based Costing untuk menentukan komponen biaya kualitas. Besarnya biaya kualitas rata-rata yang dihitung dengan pendekatan activity based costing pada lini produksi pasted bag ini adalah  Rp 495.725.417 atau 16,97 % dari total biaya aktivitas. Aktivitas yang menimbulkan biaya kegagalan internal terbesar adalah biaya karena mesin stop pada saat proses produksi yaitu sebesar Rp 132.269.852 atau 61,70 % dari rata-rata total biaya kegagalan internal atau 26,68 % dari rata-rata total biaya kualitas. 

Kata kunci : biaya kualitas, pasted bag, activity based costing
1.
Pendahuluan

Tujuan dari peningkatan kualitas biasanya mencakup tujuan untuk mengurangi biaya kegagalan. Meskipun relatif tinggi, namun biaya ini tidak dapat diketahui dengan pasti. Akibat dari adanya usaha peningkatan kualitas maka timbul biaya kualitas. Biaya kualitas didefenisikan sebagai biaya-biaya yang terjadi selama proses. Berdasarkan metode Prevention Appraisal Failure (PAF), biaya kualitas dikelompokkan menjadi biaya pencegahan, biaya penilaian dan biaya kegagalan [Besterfield, 1994].

Salah satu kebijakan yang dilakukan Pabrik kantong semen PT. Semen Padang adalah produk yang bebas cacat dan sesuai dengan standar kualitas produk yang telah ditentukan perusahaan. Namun demikian, kesalahan produksi masih saja terjadi khususnya dalam proses produksi. Bentuk kesalahan produksi yang terjadi adalah masih adanya kantong rusak yang ditemukan pada saat proses produksi berlangsung maupun pada saat aktivitas inspeksi dilakukan terhadap produk akhir. Kantong Semen dinyatakan cacat/rusak apabila produk tidak sesuai dengan standar kualitas yang telah ditetapkan bagian Quality Control PT. Semen Padang. 

Pabrik Kantong PT. Semen Padang memproduksi kantong jenis jahit (sewing bag) dan jenis lem (pasted bag).  Untuk kantong jenis jahit ada dua tipe yaitu sewing bag reinforced dan sewing bag kraft. Perbedaan kedua jenis kantong ini terletak pada jenis kertas yang digunakan. 

Berdasarkan pengamatan dan diskusi dengan pihak perusahaan, terdapat   jumlah cacat produksi yang cukup tinggi. Berdasarkan laporan harian pabrik kantong untuk kantong jenis pasted pada bulan Januari sampai Agustus 2007 rata-rata kantong reject mencapai 2,68 % dari total produksi.

Tingginya jumlah cacat produksi pada lini produksi pasted bag ini mengakibatkan meningkatnya harga pokok produksi kantong lem (pasted). Berdasarkan penelitian Nike Phylounna (2006) harga pokok produksi kantong pasted bag Type I Merah-Biru 3 ply = Rp 2.718,80/kantong. Sedangkan jika kantong pasted ini dibeli dari perusahaan yang memproduksi kantong semen hanya Rp 2.100,-/kantong. Oleh karena ini diperlukan suatu perhitungan biaya kualitas dari lini produksi pasted bag.
2.
Metodologi Penelitian

Metodologi penelitian perlu disusun agar penyelesaian kasus penelitian yang dilakukan lebih terarah. Langkah-langkah yang dilakukan dalam penelitian ini dapat dilihat pada    Gambar 1.
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Jumlah cacat 

(lembar)

Biaya 1 lembar 

kantong

Biaya karena 

cacat

Sep-06 43,578             56,854,008    

okt 22,255             29,034,440    

nov 33,500             43,705,645    

des 70,501             91,978,650    

Jan-07 81,149             105,869,484  

feb 15,813             20,630,477    

mar 14,720             19,204,782    

apr 185,721           242,297,416  

may 6,460               8,428,095      

jun 119,413           155,790,151  

jul 90,294             117,800,589  

aug 69,517             90,693,777    

982,287,514  

1304.63

Total


Gambar 1 Skema metodologi penelitian

3. 
Hasil dan Pembahasan

Pada penelitian ini dilakukan perhitungan biaya kualitas dengan metode PAF (prevention, appraisal, failure) memlui pendekatan Activity Based Costing.
Berdasarkan perhitungan yang dilakukan, hasil yang diperoleh dalam penelitian ini antara lain:

3.1 Identifikasi Aktivitas dan Sub Aktivitas
Pendekatan ABC membebankan biaya kepada aktivitas yang menyebabkan biaya tersebut timbul. Oleh karena itu sebelum menghitung biaya, terlebih dahulu diidentifikasikan aktivitas yang ada pada perusahaan dan besarnya proporsi sub aktivitas terhadap aktivitas. Untuk menentukan proporsi tersebut dapat dilakukan perhitungan waktu baku terhadap aktivitas-aktivitas yang dilakukan dalam proses produksi. Pengukuran waktu baku terhadap aktivitas di lini produksi pasted bag Pabrik Kantong PT. Semen Padang ini dilakukan dengan metode sampling. Berikut ini hasil pengukuran waktu baku pada tabel 1 dibawah ini:

Tabel 1 Hasil Pengukuran Waktu Elemen Pekerjaan 
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Berdasarkan perhitungan waktu yang dilakukan, ditentukan proporsi sub aktivitas terhadap aktivitas.
Setelah itu juga ditetapkan pemicu biaya (cost driver) ke aktivitas. Komponen biaya dan pemicu biaya yang terdapat dalam penelitian ini, yaitu:

1. Biaya bahan baku langsung

Pemicu biaya dari komponen biaya ini adalah jumlah bahan baku yang digunakan untuk menghasilkan kantong per bulan.

2. Biaya tenaga kerja langsung

Untuk permicu biaya dari komponen biaya tenaga kerja langsung terbagi atas dua yaitu:

· Untuk karyawan PT. Semen Padang

Pemicu biaya dari komponen ini adalah jumlah tenaga kerja yang terlibat dan jam kerja per bulan

· Untuk karyawan sub kontrak (KKSP)

Pemicu biaya dari komponen ini adalah jumlah tenaga kerja yang terlibat dan jumlah kantong yang dihasilkan per bulan

3. Biaya overhead

Biaya overhead yang dihitung dalam penelitian ini meliputi:

a.  Sumber energi

Pemicu biaya dari komponen ini adalah jumlah pemakaian per bulan.

b.  Biaya tenaga kerja tak langsung

Pemicu biaya dari biaya tenaga kerja tak langsung ini adalah jumlah tenaga kerja yang terlibat dan jam kerja per bulan.

c.  Depresiasi mesin dan peralatan

Dalam penelitian ini biaya depersiasi telah ditentukan oleh perusahaan dalam Rencana Kerja Anggaran Perusahaan (RKAP).

d.  Depresiasi bangunan


Biaya depresiasi bangunan juga telah ditetapkan oleh perusahaan dalam RKAP. 
s

3.2 Perhitungan Biaya Aktivitas
Perhitungan biaya aktivitas dilakukan berdasarkan pada pemicu biaya yang telah ditentukan sebelumnya. Biaya aktivitas dihasilkan dari komponen-komponen biaya yang dialokasikan pada setiap aktivitas. 

Komponen biaya aktivitas yang dihitung dalam penelitian ini yaitu:

a. Biaya bahan baku langsung

b. Biaya tenaga kerja langsung

c. Biaya overhead, yang terdiri dari:

· Biaya listrik

· Biaya depresiasi mesin dan peralatan

· Biaya depresiasi bangunan

· Biaya tenaga kerja tak langsung

d. Biaya kegagalan produksi
Setelah menghitung seluruh komponen biaya, maka dilakukan perhitungan biaya aktivitas dengan cara menjumlahkan semua biaya yang terdapat pada tiap aktivitas. Biaya bahan langsung tidak dibebankan kepada aktivitas melainkan pada produk yang menghasilkan biaya. Besarnya biaya aktivitas untuk bulan September sampai November 2006 dapat dilihat pada tabel 2.

Tabel 2 Perhitungan Biaya Aktivitas Bulan September – November 2006
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Setelah didapat biaya aktivitas secara keseluruhan, kemudian biaya tersebut dikelompokkan berdasarkan masing-masing aktivitasnya. Pengelompokan biaya aktivitas bulan September sampai November 2006 dapat dilihat pada tabel 3 dibawah ini.
Tabel 3 Pengelompokan Biaya Aktivitas Bulan September – November 2006


[image: image4]

Setelah didapat biaya aktivitas untuk masing-masing aktivitas, selanjutnya dihitung biaya untuk sub-sub aktivitas. Biaya sub aktivitas ini dihitung dengan mengalikan biaya aktivitas dengan proporsi sub aktivitasnya.

Perhitungan biaya sub aktivitas untuk bulan September sampai November 2006 dapat dilihat pada tabel 4.

Tabel 4 Perhitungan Biaya Sub Aktivitas bulan September sampai November 2006
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3.2.3 Pemisahan Biaya Aktivitas Menjadi Biaya Kualitas dan Non Kualitas

Setelah didapat biaya aktivitas, selanjutnya dipisah menjadi biaya kualitas dan non kualitas untuk menentukan biaya kualitas. Pemisahan ini dilakukan setelah memecah aktivitas menjadi sub-sub aktivitas yang lebih terinci.  Untuk menentukan biaya kualitas dan non kualitas digunakan metode PAF sebagai acuan. Sebagian aktivitas didapati mengandung unsur biaya kualitas, untuk mengalokasikan besarnya biaya kualitas pada aktivitas tersebut digunakan proporsi. Tidak ada standar dalam menentukan besarnya biaya proporsi dalam setiap sub aktivitas. Pada penelitian ini, penentuan proporsi tiap sub aktivitas dilakukan dengan menghitung waktu setiap aktivitas dan frekuensi dari aktivitas tersebut per satuan waktu. Selain itu juga dikumpulkan informasi tambahan dengan melakukan wawancara dengan operator.

Biaya aktivitas dikelompokkan menurut metode PAF yaitu biaya pencegahan (P), biaya penilaian (A) dan biaya kegagalan yang terdiri dari biaya kegagalan internal (IF) dan biaya kegagalan eksternal (EF). Seperti yang telah dijelaskan sebelumnya, pada penelitian ini biaya kegagalan eksternal tidak diperhitungkan.

Setelah dilakukan pemisahan biaya kualitas dan non kualitas selanjutnya dilakukan perhitungan biaya kualitas untuk masing-masing elemen biaya kualitas per bulan. Berikut ini contoh perhitungan biaya kualitas pada aktivitas sortir mutu kantong untuk bulan September 2006:

· Sub aktivitas periksa kantong apakah ada cacat atau tidak

Sub aktivitas periksa kantong apakah ada cacat atau tidak ini terdiri dari dua elemen biaya kualitas, yaitu biaya penilaian dan kegagalan internal. Berikut perhitungan untuk biaya penilaian:

Biaya kualitas
= Biaya sub aktivitas x Proporsi biaya kualitas
= Rp 1.815.757 x 0,3



= Rp 453.939

Perhitungan untuk biaya kegagalan internal:

Biaya kualitas
= Biaya sub aktivitas x Proporsi biaya kualitas
= Rp 1.815.757 x 1



= Rp 1.815.757

Hasil perhitungan biaya kualitas bulan september untuk keseluruhan aktivitas dapat dilihat pada tabel 5.

Tabel 5 Perhitungan Biaya Kualitas bulan September 2006
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Berdasarkan pemisahan biaya kualitas sesuai dengan elemen-elemen biaya kualitas, kemudian dilakukan identifikasi terhadap aktivitas yang menyebabkan biaya kegagalan internal terbesar.

Rekapitulasi biaya kegagalan internal bulan September sampai November 2006 dapat dilihat pada tabel 6.

Tabel 6 Rekapitulasi Biaya Kegagalan Internal September sampai November 2006
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3.2.4
Laporan Biaya Kualitas


Laporan biaya kualitas terdiri dari seluruh elemen biaya kualitas yang terlibat. Laporan biaya kualitas biasanya tidak disajikan dalam nilai uang, melainkan dalam bentuk rasio perbandingan. Pada penelitian ini digunakan biaya aktivitas sebagai pembanding. 


Pada laporan biaya kualitas ini juga dihitung biaya kualitas per lembar kantong yang didapat dengan membagi biaya kualitas total dengan jumlah produksi kantong per bulan. Laporan biaya kualitas bulan September sampai November 2006  dapat dilihat pada tabel 7.

Tabel 7 Laporan Biaya Kualitas September sampai November 2006
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4.
Analisis


Setelah dilakukan perhitungan biaya kualitas dilakukan analisis terhadap hasil yang didapat.
4.1 Analisis kondisi sistem
Proses produksi kantong pasted ini melalui dua tahap, yaitu produksi kantong setengah jadi yang menggunakan tubing machine unit dan kemudian kantong jadi diproduksi dengan bottomer machine unit. Dalam proses produksi ini yang banyak berperan adalah mesin, tenaga kerja manusia hanya sebagai operator yang mengendalikan mesin dan sebagai pengawas produksi. Oleh karena itu tidak dibutuhkan banyak tenaga kerja manusia dalam produksi kantong pasted ini. 

Dari segi manajemen dalam lini produksi pasted bag ini terdiri dari dua jenis tenaga kerja, yaitu tenaga karyawan PT. Semen Padang dan tenaga kerja sub kontrak yaitu karyawan KKSP. Jumlah karyawan semen padang pada lini produksi pasted bag ini sebanyak 12 orang dan karyawan KKSP sebanyak 26 orang. Dalam hal pengendalian kualitas, lini produksi pasted bag ini hanya mengandalkan beberapa orang tenaga kerja bagian sortir mutu kantong yang berfungsi menyortir kantong yang cacat pada kantong stengah jadi dan kantong jadi pada stocking unit. Hal ini berdampak pada adanya kantong yang tidak lolos inspeksi hingga sampai ke PPI dan PPTB.

4.2 Analisis terhadap produk cacat
Jumlah produk cacat pada lini produksi pasted bag ini dihitung melalui pengambilan data secara langsung terhadap berat kantong untuk mendapatkan berat pemakaian bahan baku. Perhitungan jumlah cacat produksi dengan cara ini dilakukan karena selama ini perusahan hanya mengestimasi jumlah cacat produksi sehingga tidak didapat hasil yang aktual berapa banyak cacat produksi. Berikut ini presentase produk cacat dapat dilihat pada gambar 2.
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Gambar 2 Presentase Produk Cacat

Pada gambar terlihat bahwa cacat terbesar terjadi pada bulan april 2007 yaitu sebesar 9,56 % dari jumlah produksi sebanyak  1.942.610 lembar kantong. Sedangkan pada bulan mei 2007 presentase produk cacat turun drastis menjadi 0,27 % dari jumlah produksi sebanyak  2.400.375 lembar kantong, lebih banyak dari produksi bulan april. Hal ini terjadi karena pada bulan april 2007 jam stop mesin tinggi yaitu mencapai 21,20 % dari jam oparasi yang tersedia. Tingginya jam stop mesin ini disebabkan oleh kantong yang tersangkut di mesin bottomer sehingga membutuhkan setting ulang. Banyaknya jumlah kantong reject ini menyebabkan tingginya pemakaian bahan baku kantong, khususnya kertas kraft 70 gsm. Oleh karena itu dapat disimpulkan jumlah cacat tidak tergantung pada volume produksi. 

Berdasarkan hasil presentase jumlah produk cacat dapat dilakukan identifikasi terhadap penyebab cacat kantong pasted ini, yaitu:

· Material

Bahan baku utama dari produksi kantong pasted ini adalah kertas kraft 70 gsm yang didatangkan langsung dari Swedia. Bahan baku yang diterima kemudian disimpan digudang untuk beberapa bulan pemakaian. Berdasarkan pengamatan dan pengambilan data langsung dengan termo recorder di gudang penyimpanan ini didapatkan kelembapan rata-rata gudang sebesar 99,31 %. Hal ini menunjukkan bahwa kelembapan gudang penyimapanan tersebut sangat tinggi dan menyebabkan kertas yang disimpan digudang tersebut selama berhari-hari juga lembab. Oleh karena itu ketika kertas tersebut diproses, banyak kertas yang putus dan tersangkut di mesin karena kertas tersebut lembab. Hal lain yang menjadi penyebab cacat produksi dari segi material ini diduga karena penggantian pemakaian kertas, dari kertas kraft 80 gsm menjadi kertas kraft 70 gsm. Dari dimensinya kertas 70 gsm lebih tipis dari pada kertas 80 gsm, hal ini menyebabkan kertas tersebut mudah putus pada proses produksi.

· Manusia

Faktor kesalahan manusia atau operator juga menjadi salah satu penyebab terjadinya produk cacat. Dalam transportasi material dari gudang ke pabrik operator forklift kurang teliti dalam membawa dan meletakkan gulungan kertas dari forklift, kemudian juga garpu penampang forklift yang terlalu tajam dan lancip sehingga membuat  bagian tepi kertas yang terkena garpu tersebut menjadi robek dan harus dibuang sebelum diproduksi. Hal lain yang menjadi penyebab cacat produksi ini adalah kurang telitinya operator dalam mengecek kantong setengah jadi yang diproses di mesin bottomer sehingga apabila ada posisi kantong yang tidak pas dapat menyebabkan kantong sering tersangkut di bottom tubing unit dan diteruskan ke pressing unit. 

· Mesin

Proses produksi kantong jenis pasted ini dilakukan oleh dua unit mesin utama dan satu unit mesin sebagai material handling. Penyebab cacat terbesar dari mesin utama ini adalah mesin bottomer. Dalam proses produksi kertas sering tersangkut di bottom tuming unit dan opening bar dan valve unit yang berfungsi membuka lipatan bagian atas dan bawah kantong sering menghasilkan lipatan kantong yang tidak presisi dan sesuai standar yang menyebabkan kantong yang dihasilkan menjadi cacat. Berdasarkan laporan harian pabrik kantong jam stop mesin bottomer cukup tinggi. Berikut rekap data jam stop mesin bottomer dapat dilihat pada tabel 8:

Tabel 8 Rekap Data Jam Stop Mesin Bottomer
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Dari data diatas dapat dilihat bahwa rata-rata jam stop mesin bottomer berkisar 8 % - 21 % dari jam operasi yang tersedia, diluar jam untuk cleaning mesin yang dilakukan tiap pagi pada shift 1 yang berkisar selama 1 jam. 

· Metode

Dari faktor metode yang menjadi penyebab adanya produk reject karena lini produksi pasted bag ini tidak memiliki bagian quality control yang khusus menginspeksi dari awal sampai akhir proses produksi, seperti inspeksi kertas bahan baku, inspeksi selama proses produksi, inspeksi kantong jadi yang telah selesai diproduksi dan juga membuat standar operasional prosedur pengendalian kualitas kantong. Untuk memenuhi target produksi lini produsi pasted bag ini beropeasi selama 24 jam sehari. Hal ini juga dapat menjadi penyebab cacat produksi. Karena pada malam hari kelembapan pabrik cukup tinggi dan ditambah lagi kondisi pabrik yang memiliki celah sirkulasi udara diatas mesin tubing yang dapat menyebabkan masuknya embun ke celah tersebut, sehingga mengakibatkan kertas yang akan diproduksi menjadi lembab dan lunak serta mudah putus. Hal ini dapat dilihat dari pengembilan data awal secara  langsung pada tanggal 9 agustus 2007 yang dapat dilihat pada tabel 9.

Tabel 9 Data Cacat Produksi Tanggal 9 Agustus 2007


[image: image11]
Dari data diatas dapat dilihat jumlah cacat terbesar pada shift 3 atau shift malam. Idealnya jam operasi dua shift sudah memenuhi target produksi, dengan cacatan perusahaan bisa meminimasi jam stop mesin.

4.3 
Analisis komponen biaya aktivitas

Pemicu biaya terbesar pada produksi kantong pasted ini adalah biaya bahan baku langsung yaitu biaya kertas kraft 70 gsm. Biaya ini mencapai 90,98 % dari total biaya aktivitas. Grafik perbandingan komponen biaya aktivitas dapat dilihat pada gambar 3.
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Gambar 3 Grafik Perbandingan Komponen Biaya Aktivitas

Berdasarkan grafik diatas dapat dilihat perbedaan yang signifikan terhadap komponen biaya aktivitas. Biaya bahan baku langsung jauh lebih besar daripada biaya tenaga kerja langsung dan biaya overhead. Biaya bahan baku langsung ini dapat kurangi dengan meminimasi jumlah cacat, karena  jumlah cacat aktual cukup tinggi sehingga membuat pemakaian bahan baku lebih banyak yang juga menambah biaya bahan baku langsung. Biaya bahan baku langsung yang diakibatkan oleh produk cacat dapat dilihat pada tabel 10.

Tabel 10 Biaya Bahan Baku Langsung Karena Produk Cacat


[image: image13]
4.4 Analisis Biaya Kualitas

Perhitungan biaya kualitas pada penelitian ini dibatasi pada perhitungan seluruh biaya kualitas yang timbul pada saat produk memasuki tahap produksi hingga produk selesai di produksi dan disimpan digudang. 

Dari rata-rata perhitungan biaya kualitas diketahui bahwa persentase biaya kualitas terbesar dikeluarkan untuk biaya pencegahan yaitu 53,61 % dari biaya kulitas. Hal ini terjadi karena banyaknya aktivitas yang termasuk dalam kategori elemen biaya pencegahan, seperti elemen pengendalian mesin dan perencanaan kualitas operasi. Sedangkan 41,34 % dari biaya kualitas dikeluarkan untuk biaya kegagalan internal. Biaya kegagalan terbesar disebabkan oleh biaya bahan baku yang terbuang karena produk cacat (reject) dan biaya karena mesin stop. Seperti yang telah dijelaskan bahwa penyebab produk cacat ini karena kantong setengah jadi sering tersangkut di mesin bottomer sehingga jam stop mesin bottomer yang cukup tinggi sehingga menggangu produktivitas produksi. Selain itu biaya kegagalan disebabkan oleh adanya aktivitas rework kantong yang dikerjakan oleh tiga orang operator dari karyawan PT. Semen Padang. Kantong yang di-rework dikerjakan secara manual dengan memperbaiki lem bagian atas atau bawah kantong dan bagian valve. Karena aktivitas rework membutuhkan biaya sebesar Rp 2.500.000 untuk setiap orang operator, hal ini tentu saja menambah biaya aktivitas yang juga menambah biaya kualitas.

Untuk mengatasi tingginya jam stop mesin bottomer ini perlu dilakukan perawatan yang lebih sensitif terhadap mesin. Perawatan yang dimaksud tidak hanya perawatan berkala yang dilakukan oleh tenaga maintenace tetapi juga oleh operator yang bertanggung jawab terhadap mesin. Selain itu juga perlu dilakukan pelatihan mengenai perawatan dan pengoperasian mesin yang baik sehingga didapat setting yang cocok untuk jenis bahan baku kertas yang digunakan. Selain itu manajemen disarankan untuk mengkaji ulang terhadap kebijakan mengganti bahan baku kertas kraft 70 gsm dengan kertas kraft 80 gsm, karena selain pengaruh kelembapan juga penyebab banyaknya jumlah produk cacat diduga karena frekuensi mesin stop yang tinggi  disebabkan oleh setting mesin tidak cocok dengan tebal kertas kraft 70 gsm ini.  Persentase rata-rata biaya kualitas dapat dilihat pada gambar 4.
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Gambar 4 Persentase Biaya Kualitas

Besarnya biaya kualitas per bulan berdasarkan elemen biaya kualitas dapat dilihat pada gambar 5 dibawah ini.
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Gambar 5 Biaya Kualitas Per Elemen Biaya Kualitas 

Berdasarkan besarnya biaya kualitas per elemen biaya kualitas diatas, dapat ditentukan titik optimum dengan membandingkan biaya kegagalan internal dengan biaya pencegahan dan penilaian yang dikeluarkan. Perbandingan biaya kegagalan internal dengan biaya pencegahan dan penilaian dapat dilihat pada gambar 6.
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Gambar 6 Perbandingan Komponen biaya kualitas dan Biaya Kegagalan Internal dengan Biaya Pencegahan dan Penilaian

Pada gambar diatas dapat dilihat bahwa titik optimum berada pada bulan Desember 2006, pada bulan ini biaya pencegahan dan penilaian yang dikeluarkan sebanyak Rp 264.284.581, sedangkan biaya kegagalan internal yang terjadi sebanyak Rp 268.263.855. Selain itu juga dapat dilihat pada gambar 6 ketika biaya kegagalan internal bergerak turun sementara itu biaya pencegahan dan biaya penilaian yang dikeluarkan cukup berfluktuatif dan berada diatas biaya kegagalan internal.  

Untuk mengidentifikasi perbandingan biaya pencegahan dengan biaya kegagalan internal, juga dibadingkan elemen biaya pencegahan yang dapat dilihat pada gambar 7.
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Gambar 7
Perbandingan Elemen Biaya Pencegahan dengan Biaya Kegagalan Internal

Pada gambar 7 biaya pencegahan terbesar disebabkan oleh elemen operasi dengan sub elemen pengendalian mesin dan perencanaan kualitas operasi. Sedangkan untuk elemen administrasi produksi biaya yang dikeluarkan tiap bulannya tetap dan tidak terlalu berpengaruh terhadap biaya pencegahan keseluruhan. 

4.5 Analisis strategi pengurangan biaya kegagalan

Biaya kegagalan internal yang terjadi pada lini produksi pasted bag ini seperti biaya bahan baku karena reject, biaya tenaga kerja langsung karena reject, biaya listrik karena reject, biaya solar karena reject dan  biaya karena mesin stop. Biaya-biaya ini timbul karena adanya produk reject dan mesin stop karena rusak. Penyebab tingginya jumlah produk reject disajikan dengan menggunakan diagram sebab akibat (cause effect) pada gambar 8.
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Gambar 8 Diagram Sebab Akibat Tingginya Jumlah Produk Cacat

Dari diagram sebab akibat yang menggambarkan  tingginya jumlah produk cacat, seperti pada gambar 8 diatas disebabkan oleh beberapa faktor, yaitu metode, manusia, mesin dan manusia. Untuk faktor metode yang menjadi penyebab utama adalah tidak adanya standar operasional pengendalian kualitas kantong yang jelas. Dari faktor material, penggantian bahan baku dari kertas kraft 80 gsm menjadi kertas kraft 70 gsm yang digunakan saat ini diduga sangat tipis dan mudah berkerut dan putus ketika diproduksi khususnya selama proses produksi kantong jadi pada mesin bottomer yang menyebabkan kantong sering tersangkut dimesin bottomer sehingga mengakibatkan mesin sering stop karena butuh setting ulang dan kertas sering tersangkut di mesin, hal ini juga menjadi penyebab banyaknya produk reject dari faktor mesin. Sedangkan dari faktor manusia sebenarnya tidak begitu berpengaruh, hanya saja perlu ditingkatkan lagi ketelitian selama proses produksi dalam mengecek apakah ada kantong yang tersangkut sehingga tidak menambah jumlah produk reject. Kemudian operator yang kurang paham bagaimana menemukan setting optimal untuk jenis bahan baku kertas yang digunakan sekarang ini.

Berdasarkan penjabaran masalah dan penyebabnya diatas alternatif pengurangan biaya dan produk reject yaitu:

1. Mengurangi dan mengoptimalkan waktu produksi

Strategi yang diterapkan antara lain dengan membuat jadwal produksi hanya dengan dua shift kerja yaitu shift pagi dan siang. Dengan strategi ini diharapkan jumlah produk cacat karena bahan baku kertas menjadi lunak, mudah putus dan berkerut yang disebabkan kelembapan tinggi yang berkisar 99,31 % dikarenakan pabrik yang terbuka karena celah udara tersebut dapat dikurangi dan juga dapat mengurangi biaya tenaga kerja langsung yang terlibat.

2. Mengoptimalkan penggunaan dan perbaikan aktivitas

Strategi yang dapat diterapkan antara lain dengan membagi tanggung jawab untuk beberapa aktivitas, sehingga pembebanan tanggung jawab yang lebih besar pada satu bagian dapat diminimasi sejauh tidak menyalahi aturan dari perusahaan. Hal lain yang perlu diperhatikan adalah mengurangi kelembapan pabrik yang sangat besar, yaitu dengan cara menutup celah udara yang berada tepat diatas mesin tubing dan bottomer, sehingga tidak ada embun yang masuk ke dalam pabrik yang bisa mengenai kertas dan kantong yang diproduksi. Hal lain yang dapat dilakukan untuk mengurangi kelembapan di dalam pabrik yaitu dengan memakai kipas yang berfungsi menghembuskan udara kedalam pabrik dan kipas yang berfungsi meraik udara dari dalam keluar pabrik, sehingga sirkulasi udara didalam pabrik lancer dan membuat kertas jadi kering.

3. Meningkatkan utilisasi dan kualitas dari sumber daya yang belum digunakan secara optimal

Strategi yang dapat diterapkan antara lain dengan mengadakan  pelatihan bagi operator dan tenaga maintenance mesin khususnya mesin bottomer mengenai perawatan dan setting optimal dari mesin, sehingga frekuensi mesin stop dapat dikurangi dan dapat meminimasi biaya perawatan. Manfaat lainnya yaitu dengan berkurangnya frekuensi mesin stop, maka target produksi kantong akan terpenuhi dengan hanya beroperasi dua shift saja. 

5.
Penutup

Pada bagian penutup ini terdiri dari kesimpulan dari hasil penelitian dan saran yang ditujukan untuk penelitian selanjutnya dan untuk pihak perusahaan.

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan penelitian mengenai perhitungan biaya kualitas yang telah dilakukan di lini produksi pasted bag Pabrik Kantong PT. Semen Padang dapat diambil kesimpulan sebagai berikut:

1 Besarnya biaya kualitas rata-rata yang dihitung dengan pendekatan activity based costing pada lini produksi pasted bag ini adalah  Rp 495.725.417 atau 16,97 % dari total biaya aktivitas.

2 Aktivitas yang menimbulkan biaya kegagalan internal terbesar adalah biaya karena mesin stop pada saat proses produksi yaitu sebesar Rp 132.269.852 atau 61,70 % dari rata-rata total biaya kegagalan internal atau 26,68 % dari rata-rata total biaya kualitas.

3 Faktor penyebab adanya produk cacat dalam proses produksi ini antara lain disebabkan oleh kantong setengah jadi yang sering tersangkut di mesin sehingga mesin harus sering di setting ulang, hal ini diduga disebabkan oleh bahan baku kertas kraft 70 gsm yang dipakai saat ini terlalu tipis, mudah mengerut dan putus. Penyebab lain dari adanya produk cacat ini adalah proses produksi yang dilakukan selama 24 jam dalam sehari, pada malam hari kondisi pabrik yang lembab yaitu sebesar 99,31 % menyebabkan kertas menjadi lembab pula sehingga mudah putus dan tersangkut di mesin bottomer. 

4 Untuk mengatasi banyaknya produk cacat ini perlu dilakukan perbaikan terhadap fasilitas pabrik seperti menutup celah udara yang berada diatas mesin tubing dan bottomer dan memasang dua buah kipas yang berfungsi meniup udara luar kedalam pabrik dan menghisap udara didalam pabrik keluar sehingga dapat menguragi kelembapan didalam pabrik. Selanjutnya juga perlu diadakan pelatihan bagi operator dan tenaga maintenance mesin khususnya mesin bottomer mengenai perawatan dan setting optimal dari mesin, sehingga frekuensi mesin stop dapat dikurangi dan dapat meminimasi biaya perawatan.  Kemudian hal lain yang perlu dilakukan yaitu mengkaji ulang lagi kebijakan perusahaan untuk mengganti pemakaian bahan baku kertas kraft 80 gsm ke kertas kraft 70 gsm untuk meningkatkan efesiensi produksi dan mendapatkan setting optimal dari mesin bottomer sehingga dapat meminimasi produk cacat. Selain itu perlu dipertimbangkan pula untuk membatasi jam produksi menjadi dua shift saja  karena apabila setting mesin sudah optimal dan dapat beroperasi dengan lancar maka target produksi akan tercapai hanya dengan beroperasi dua shift saja.

4.2 Saran

Dari hasil yang diperoleh pada penelitian ini, beberapa hal yang perlu disarankan adalah sebagai berikut :

1. Pada penelitian ini hanya dilakukan perhitungan biaya kualitas produk sejak produk tersebut mulai diproduksi hingga siap disimpanm di gudang. Sehingga biaya kualitas yang diperoleh lebih kecil dari pada biaya kualitas total. Untuk pengembangan penelitian dimasa yang akan datang sebaiknya dilakukan perhitungan biaya kualitas secara menyeluruh yang mencakup mulai dari perancangan produksi, pengadaan material sampai dengan memperhitungkan biaya yang dikeluarkan karena menghasilkan produk cacat yang telah diterima oleh konsumen (biaya kegagalan eksternal).

2. Dalam upaya mengurangi biaya kualitas, khususnya biaya kegagalan internal, agar pihak perusahaan melakukan perbaikan-perbaikan terhadap fasilitas produksi, melakukan pelatihan bagi operator dan melakukan studi banding pada perusahaan sejenis sehingga dapat mengurangi produk cacat.

3. Agar pihak perusahaan khususnya bagian administrasi membuat dokumentasi laporan tentang jumlah cacat aktual sehingga dapat diketahui performansi perusahaan berdasarkan jumlah produk cacat yang dihasilkan.

6.
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Biaya Bahan Baku Lansung

     Kraft MWE 70 Gsm 2,185,156,223        1,169,669,721        2,927,925,894       

     Patch Valve 23,480,641             10,970,277             31,530,062            

     Tinta Cetak 28,056,600             13,860,000             35,600,400            

     Lem Solvicol 79,572,170             49,685,806             98,006,133            

     Seal Tape 1,920,000               990,000                  2,970,000              

Biaya Tenaga Kerja Lansung

     Pembuatan patch valve 3,190,873               1,653,354               4,172,918              

     Pemasangan kertas  dan pengisian tinta cetak 14,358,926             7,440,092               18,778,131            

     Produksi kantong jadi 14,358,926             7,440,092               18,778,131            

     Sortir Mutu Kantong 6,634,615               6,634,615               6,634,615              

     Finishing 9,572,618               4,960,061               12,518,754            

Biaya overhead

1. Sumber energi listrik dan solar

Mesin dan Peralatan

     Pembuatan patch valve 397,966                  411,232                  397,966                 

     Pemasangan kertas dan pengisian tinta cetak 11,796                    12,189                    11,796                   

     Produksi kantong  14,976,000             15,475,200             14,976,000            

     Sortir Mutu Kantong 0 0 0

     Finishing 1,394,056 921,855 1,496,395

Lampu dan kipas angin

     Pembuatan patch valve - - -

     Pemasangan kertas dan pengisian tinta cetak 122,688                  126,778                  122,688                 

     Produksi kantong  280,368                  289,714                  280,368                 

     Sortir Mutu Kantong 80,784                    83,477                    80,784                   

     Finishing 93,744                    96,869                    93,744                   

2. Pemeliharaan Mesin dan Peralatan

     Pembuatan patch valve 4,029,169               4,029,169               4,029,169              

     Pemasangan kertas dan pengisian tinta cetak 849,218                  849,218                  849,218                 

     Produksi kantong  53,454,947             53,454,947             53,454,947            

     Sortir Mutu Kantong 0 0 0

     Finishing 2,777,778               2,777,778               2,777,778              

3. Biaya Depresiasi Mesin dan Bangunan

    Mesin  35,621,426             35,621,426             35,621,426            

    Bangunan 2,531,384               2,531,384               2,531,384              

4. Biaya PDAM 2,155,756               1,425,549               2,314,013              

5. Biaya Tenaga Kerja Tak Lansung

    Pengawasan produksi kantong 9,000,000               9,000,000               9,000,000              

    Pemeliharaan mesin dan peralatan 9,000,000               9,000,000               9,000,000              

    Administrasi produksi 1,666,667               1,666,667               1,666,667              

    Supervisi Produksi 1,333,333               1,333,333               1,333,333              

Total 2,506,078,672        1,412,410,800        3,296,952,712       

Biaya (Rp)

Komponen Biaya
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Pembuatan patch valve 7,618,007             6,093,754             8,600,053            

Pemasangan kertas  dan pengisian tinta cetak 15,342,628           8,428,276             19,761,832          

Produksi kantong jadi 83,070,241           76,659,952           87,489,445          

Sortir Mutu Kantong 6,715,399             6,718,092             6,715,399            

Finishing 13,838,195           8,756,563             16,886,671          

Pengawasan produksi kantong 9,000,000             9,000,000             9,000,000            

Pemeliharaan mesin dan peralatan 9,000,000             9,000,000             9,000,000            

Administrasi produksi 1,666,667             1,666,667             1,666,667            

Supervisi Produksi 1,333,333             1,333,333             1,333,333            

Bahan baku produk reject 56,854,008           29,034,440           43,705,645          

Tenaga kerja produk reject 1,176,619             600,881                904,508               

Listrik produk reject 299,072                152,731                229,907               

Biaya karena mesin stop 137,406,095         76,776,324           112,598,147        

Total 343,320,271      234,221,016      317,891,611     

Biaya (Rp)

Biaya aktivitas
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1.1 Operasikan crane ke kertas kraft 0.275 2,097,838           1,678,091           2,368,273           

1.2 Bawa kertas kraft ke paper reel stand unit 0.269 2,045,816           1,636,478           2,309,544           

1.3 Letakkan kertas kraft ke paper reel stand unit 0.030 227,672              182,118              257,021              

1.4 Ikat kertas kraft dengan big belt 0.159 1,212,404           969,819              1,368,696           

1.5 Bawa crane ke tempat semula 0.267 2,034,277           1,627,248           2,296,518           

2.1 Operasikan crane ke kertas kraft 0.212 3,251,004           1,785,898           4,187,405           

2.2 Bawa kertas kraft ke paper reel stand unit 0.207 3,170,386           1,741,611           4,083,566           

2.3 Letakkan kertas kraft ke paper reel stand unit 0.023 352,821              193,818              454,446              

2.4 Ikat kertas kraft dengan big belt 0.122 1,878,853           1,032,124           2,420,027           

2.5 Bawa crane ke tempat semula 0.205 3,152,505           1,731,788           4,060,534           

2.6 Ambil kaleng tinta cetak 0.081 1,249,491           686,392              1,609,387           

2.7 Bawa kaleng tinta cetak ke printing unit 0.078 1,195,547           656,759              1,539,906           

2.8 Buka kaleng tinta cetak 0.037 573,046              314,795              738,102              

2.9 Tuang tinta cetak ke bak tinta 0.034 518,975              285,092              668,457              

3.1 Susun dan periksa kantong 1/2 jadi di free roller 0.091 7,537,584           6,955,931           7,938,572           

3.2 Bawa ktg 1/2 jadi ke mesin bottomer dg free roller 0.547 45,442,315         41,935,664         47,859,774         

3.3 Susun kantong 1/2 jadi ke rottary feeder 0.362 30,090,342         27,768,358         31,691,100         

3.4 Ambil patch valve 0.172 14,309,795         13,205,549         15,071,053         

3.5 Bawa patch valve ke mesin bottomer 0.184 15,284,142         14,104,710         16,097,234         

3.6 Pasang patch valve di bottom forming unit 0.493 40,982,879         37,820,349         43,163,103         

3.7 Ambil kantong jadi  0.038 3,133,307           2,891,519           3,299,994           

4.1 Periksa kantong apakah ada cacat atau tidak 0.270 1,815,757           1,816,485           1,815,757           

4.2 Rework kantong jadi 0.730 4,899,642           4,901,607           4,899,642           

5.1 Menghitung kantong sebanyak 20 helai 0.050 696,343              440,633              849,743              

5.2 Susun kantong jadi di palet 0.054 740,961              468,867              904,190              

5.3 Bawa kantong jadi ke gudang 0.896 12,400,892         7,847,063           15,132,737         

6 1.000 9,000,000           9,000,000           9,000,000           

7 1.000 9,000,000           9,000,000           9,000,000           

8 1.000 1,666,667           1,666,667           1,666,667           

9 1.000 1,333,333           1,333,333           1,333,333           

10 1.000 56,854,008         29,034,440         43,705,645         

11 1.000 1,176,619           600,881              904,508              

12 1.000 299,072              152,731              229,907              

13 1.000 137,406,095       76,776,324         112,598,147       

Bahan baku karena Reject

Biaya karena mesin stop

Listrik karena reject

Tenaga Kerja Lansung karena reject
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Administrasi produksi

Aktivitas

[image: image25.emf]Pencegahan 

(P)

Penilaian (A)

Kegagalan 

Internal (IF)

Operasikan crane ke kertas kraft Pengendalian mesin (P) 1 0 2,097,838           

Bawa kertas kraft ke paper reel stand unit Pengendalian mesin (P) 1 0 2,045,816           

Letakkan kertas kraft ke paper reel stand unitPerencanaan operasional (A) 1 0 227,672           

Ikat kertas kraft dengan big belt Inspeksi Proses (A) 0.3 0.7 363,721           

Bawa crane ke tempat semula Pengendalian mesin (P) 1 0 2,034,277           

Operasikan crane ke kertas kraft Pengendalian mesin (P) 1 0 3,251,004           

Bawa kertas kraft ke paper reel stand unit Pengendalian mesin (P) 1 0 3,170,386           

Letakkan kertas kraft ke paper reel stand unitPengendalian mesin (P) 1 0 352,821              

Ikat kertas kraft dengan big belt Inspeksi Proses (A) 0.3 0.7 563,656           

Bawa crane ke tempat semula Pengendalian mesin (P) 1 0 3,152,505           

Ambil kaleng tinta cetak Perencanaan Kualitas operasi (P) 1 0 1,249,491           

Bawa kaleng tinta cetak ke printing unit Perencanaan Kualitas operasi (P) 1 0 1,195,547           

Buka kaleng tinta cetak Perencanaan Kualitas operasi (P) 1 0 573,046              

Tuang tinta cetak ke bak tinta Perencanaan Kualitas operasi (P) 1 0 518,975              

Perencanaan Kualitas operasi (P) 1 0 7,537,584           

Inspeksi Proses (A) 0.25 0.75 1,884,396        

Bawa ktg 1/2 jadi ke  bottomer dg free roller Pengendalian mesin (P) 1 0 45,442,315         

Perencanaan Kualitas operasi (P) 1 0 30,090,342         

Inspeksi Proses (A) 0.25 0.75 7,522,585        

Ambil patch valve Perencanaan Kualitas operasi (P) 1 0 14,309,795         

Bawa patch valve ke mesin bottomer Perencanaan Kualitas operasi (P) 1 0 15,284,142         

Pasang patch valve di bottom forming unit Perencanaan Kualitas operasi (P) 1 0 40,982,879         

Ambil kantong jadi  Perencanaan Kualitas operasi (P) 1 0 3,133,307           

Inspeksi Proses (A) 0.25 0.75 453,939           

Reject (IF) 1 0 1,815,757           

Rework kantong jadi Rework/kegagalan proses (IF) 1 0 4,899,642           

Menghitung kantong sebanyak 20 helai Inspeksi Proses (A) 0.3 0.7 208,903           

Susun kantong jadi di palet Perencanaan Kualitas operasi (P) 1 0 740,961              

Perencanaan Kualitas operasi (P) 1 0 12,400,892         

Pengendalian Peralatan (P) 1 0 12,400,892         

Supervisi aktivitas penilaian (A) 1 0 9,000,000        

Pemeriksaan dan pemeliharaan (P) 1 0 9,000,000           

Perencanaan Kualitas operasi (P) 1 0 1,666,667           

Supervisi aktivitas penilaian (A) 1 0 1,333,333        

Reject (IF) 1 0 56,854,008         

Reject (IF) 1 0 1,176,619           

Reject (IF) 1 0 299,072              

Kegagalan Proses (IF) 1 0 137,406,095       

212,631,481     21,558,206    202,451,199    
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Periksa kantong apakah ada cacat atau tidak

Reject  1,815,757            1,816,485            1,815,757           

Rework kantong jadi Rework/kegagalan proses  4,899,642            4,901,607            4,899,642           

Bahan baku karena Reject Reject  56,854,008          29,034,440          43,705,645         

Tenaga Kerja Lansung karena reject Reject  1,176,619            600,881               904,508              

Listrik karena reject Reject  299,072               152,731               229,907              

Mesin stop Kegagalan Proses 137,406,095        76,776,324          112,598,147       

Biaya/bulan (Rp) Kategori Biaya 

Kegagalan Internal

Sub Aktivitas

[image: image27.emf]Sep-06 Oct-06 Nov-06 Dec-06

Biaya Pencegahan 212,631,481      183,849,707      228,855,842      240,440,472     

Biaya Penilaian 21,558,206        20,383,418        22,343,252        22,741,650       

Biaya Kegagalan Internal 202,451,199      113,282,471      164,153,611      268,263,855     

Total Biaya Kualitas 436,640,886      317,515,595      415,352,704      531,445,976     

Biaya kualitas per kantong 251.41               352.84               182.87               212.46              

Total Biaya Aktivitas 2,506,078,672   1,412,410,800   3,296,952,712   3,672,326,493  

Rasio Biaya Kualitas thd Biaya Aktivitas 17.42% 22.48% 12.60% 14.47%

Biaya/bulan (Rp)

Biaya

[image: image28.emf]1 364

2 527

3 629

Total 1520

Shift

Total Cacat 
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[image: image29.emf]Bulan Jam stop Jam tersedia Presentase stop

Sep-06 107.08 720 14.87%

Oct-06 59.83 744 8.04%

Nov-06 87.75 720 12.19%

Dec-06 123.75 744 16.63%

Jan-07 101.50 744 13.64%

Feb-07 81.83 672 12.18%

Mar-07 63.58 744 8.55%

Apr-07 152.67 720 21.20%

May-07 90.92 744 12.22%

Jun-07 93.42 720 12.97%

Jul-07 135.22 744 18.17%

Aug-07 139.42 744 18.74%
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Mulai


Studi Pendahuluan


Survei awal di Pabrik Kantong PT.Semen Padang di Bukit Putus Survei dilakukan kualitas produksi


Mempelajari teori-teori yang berkaitan dengan pemecahan masalah dengan yang berhubungan dengan perhitungan biaya kualitas  dan teori-teori pendukung lainnya.


Studi Literatur


Perumusan Masalah



Bagaimana menentukan biaya kualitas lini produksi pasted bag Pabrik Kantong PT. Semen Padang untuk meningkatkan kualitas proses.



Tujuan Penelitian


1. 	Melakukan perhitungan biaya kualitas dengan 	pendekatan Activity Based Costing.
2.	Mengidentifikasi aktifitas/sub aktifitas yang 	menghasilkan cost of noncorformance (CONC).
3.	Mengidentifikasi faktor penyebab CONC 	terbesar dan memberikan usulan perbaikan.


Batasan Masalah 


1.	Produk yang diteliti yaitu pada lini produksi 	pasted bag Pabrik Kantong PT. Semen Padang.
2.	Perhitungan biaya kualitas dilakukan dalam 	untuk bulan september 2006 sampai agustus 	2007.
3.	Perhitungan biaya kualitas hanya meliputi biaya 	pencegahan, biaya penilaian dan biaya kegagalan 	internal. 


Pengumpulan Data


Identifikasi Masalah


Tingginya jumlah cacat produksi kantong jenis lem sehingga menimbulkan biaya kualitas. Oleh karena itu perlu dilakukan perhitungan biaya kualitas.



1. 	Data mesin-mesin produksi, aliran proses 	produksi Pabrik kantong 
2.	Data biaya
	- Data harga bahan baku
	- Data biaya tenaga kerja
	- Data biaya overhead
	- Data biaya operasional mesin
	- Data anggaran produksi pertahun



Pengolahan  Data


Analisis


Membuat kesimpulan dan saran berdasarkan hasil penelitian


Penutup



1. 	Identifikasi kategori elemen biaya kualitas
2.	Penentuan aktivitas dan sub aktivitas
3.	Penentuan pemicu biaya (cost driver)
4.	Perhitungan biaya kualitas dengan pendekatan 	ABC
5.	Mengurutkan aktivitas atau sub aktivitas yang 	menjadi pemicu biaya terbesar. 
6.	Perbaikan kualitas proses



Selesai


Menganalisis hasil pengolahan data yang telah dibuat
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Tingginya jumlah Produk Reject/cacat


Manusia


Kurang teliti


Kurang berpengalaman


Material


Kelembapan gudang penyimpanan tinggi


Penggantian bahan baku kertas


Mesin


Sering stop


�

Setting tidak cocok dengan tebal kertas


Metode


Sistem kerja 24 jam


Kelembapan malam hari tinggi


Embun masuk ke lantai produksi


Kertas lunak dan mudah putus


karyawan sub kontrak


Kertas tersangkut 



