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ABSTRAK 

PT.Gajah Izumi Mas Perkasa adalah perusahaan yang bergerak dibidang air 

mineral dalam kemasan yang berpusat di kota Batam yang terletak di JL Karya 

Mandiri, Komplek Hijrah Karya Mandiri Blok A No. 1, Baloi Permai, Batam. 

Produk yang dihasilkan adalah air mineral bermerk Sanford. Beberapa jenis botol 

yang dihasilkan oleh departemenblowing adalah botol dengan ukuran 330ml, 

550ml, 600ml, dan 1500ml. Setiap pembuatan masing-masing botol menggunakan 

mesin yang berbeda-beda. Mesin chumpower adalah mesin yang menghasilkan 

botol 600ml. Prinsip kerja mesin chumpower adalah dengan memanfaatkan lampu 

heater yang diatur suhu panasnya sesuai dengan kekerasan bahan material yang 

ada. Material yang digunakan adalah prefom. Pada penerapan yang terjadi di 

lapangan botol dengan ukuran 600ml banyak mengalami kecacatan hal ini 

menyebabkan kerugian bagi perusahaan.Tujuan dari penelitian ini adalah untuk 

mengendalikan kerusakan pada botol 600ml dengan menggunakan metode 

Statistic Quality Control (SQC) dengan menggunakan alat-alat dasar seven tools 

(check sheet, histogram, diagrampareto, diagram sebab akibat, scatter diagram, 

peta kendali dan stratifikasi). Berdasarkan hasil penelitian didapatkan bahwa 

kecacatan dan kerusakan terjadi pada botol 600ml jenis cacat yang terjadi adalah 

Bottom bottle, body bottle, neck bottle, dan screw bottle dengan jumlah cacat 

terbanyak terjadi pada jenis cacat bottom bottle dengan jumlah 1323 pcs dengan 

persentase reject 47,5 % yang disebabkan oleh 4 faktor yaitu, manusia, mesin, 

metode, dan material. Dan dari pengelompokan data menggunkan fishbone 

diagram dapat kita ketahui bahwa setting temperature tidak baik oleh faktor 

manusia memiliki pengaruh besar pada reject botol 600ml karena mempengaruhi 

2 jenis reject yaitu bottom bottle dan neck bottle.  

 

Kata kunci : Manufaktur, SQC, chumpower, botol 600ml. 
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ABSTRACT 

 

PT.Gajah Izumi Mas Perkasa is a company engaged in bottled mineral water, 

based in the city of Batam, located at JL Karya Mandiri, Komplek Hijrah Karya 

Mandiri Blok A No. 1, Baloi Permai, Batam. The product produced is Sanford 

brand mineral water. Some types of bottles produced by the blowing department 

are bottles with sizes of 330 ml, 550 ml, 600 ml and 1500 ml. Each manufacture of 

each bottle uses a different machine. Chumpower machine is a machine that 

produces 600 ml bottles. The working principle of a chumpower engine is to 

utilize a heater lamp that is heat regulated according to the hardness of the 

available materials. The material used is prefabricated. In the application that 

occurs in the bottle field with a size of 600ml many have experienced defects, this 

causes losses for the company. The purpose of this study is to control damage to a 

600ml bottle using the Statistical Quality Control (SQC) method using seven basic 

tools (check sheets, histograms, pareto diagrams, cause and effect diagrams, 

scatter diagrams, control maps and stratification). based on the results of the 

study found that defects and damage occur in 600ml bottles of the type of defects 

that occur are the bottom bottle, body bottle, neck bottle, and screw bottle with 

the highest number of defects occur in the type of bottom bottle defects with the 

number 1323 with the percentage of reject 47.5% which caused by 4 factors 

namely, human, machine, method, and material. And from the grouping of data 

using fishbone diagrams we can know that the temperature setting is not good by 

human factors which has a big influence on reject bottles of 600ml because it 

affects 2 types of reject, namely bottom bottle and neck bottle. 

 

 
Keywords: Manufacturing, QCC, Chumpower, Bottle 600ml. 
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