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ABSTRACT

Business competition in the field of household needs is very tight, so companies need to make many
improvements in various aspects to increase productivity through efficiency and effectiveness, one of which is
by controlling product defects. PT. Rumble Plactics Sidoarjo is a Box Plastics producer company with a fairly
large product defect, which is 6% of the average production per month. So that a quality control method is
needed and Statistical Process Control is selected in the form of p control charts, X and R maps, Pareto
diagrams, cause and effect diagrams, process capability analysis. From the pareto diagram analysis for
multicyclic body L, the most dominant number of defects is caused by hole products of 54.29%. In the body S
Box Plastics the most dominant number of defects is due to hole products by 55%. On the lid of the Box Plastics,
the most dominant number of defects is due to non-standard colors of 47.82%. In the Box Plastics handle, the
most dominant number of defects is due to mulet product at 57.49%. By analyzing the cause and effect diagram,
the cause of product mismatch is mostly due to the operator's carelessness in running the machine and machine
instability. By analyzing process capability, for Box Plastics body L, Cp = 2.56 and Cpk = 1.34 are obtained.
Plastics box body S obtained Cp = 2.07 and Cpk = 0.95. Close the Plastics Box is obtained by Cp = 0.63 and
Cpk = 0.45. For the Box Plastics handle, it is obtained that Cp = 0.72 and Cpk = 0.5.
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ABSTRAK

Persaingan usaha di bidang kebutuhan rumah tangga sangat ketat sehingga perusahaan perlu untuk melakukan
banyak perbaikan di berbagai aspek untuk peningkatan produktivitas melalui efisiensi dan efektifitas, dimana
salah satunya adalah dengan mengendalikan kecacatan produk. PT. Rumble Plactics Sidoarjo merupakan
perusahaan produsen Box Plastics dengan rata-rata kecacatan produk cukup besar yaitu sebesar 6% dari rata-
rata produksi per bulan. Sehingga diperlukan suatu metode pengendalian kualitas dan dipilih Statistical Process
Control berupa peta kendali p, peta X dan R, diagram Pareto, diagram sebab akibat, analisis kemampuan proses.
Dari analisis diagram pareto untuk multiklik bodi L, jumlah cacat paling dominan disebabkan karena produk
lubang sebesar 54,29 %. Pada Box Plastics bodi S jumlah cacat paling dominan disebabkan produk lubang
sebesar 55 %. Pada tutup Box Plastics jumlah cacat paling dominan disebabkan warna tidak standar sebesar
47,82 %. Pada handle Box Plastics jumlah cacat paling dominan disebabkan produk mulet sebesar 57,49 %.
Dengan analisa diagram sebab akibat bahwa penyebab ketidaksesuaian produk sebagian besar terjadi karena
kekurang hati-hatian operator dalam menjalankan mesin serta ketidak stabilan mesin. Dengan analisi
kemampuan proses, untuk Box Plastics bodi L diperoleh Cp= 2,56 dan Cpk=1,34. Box Plastics bodi S diperoleh
Cp=2,07 dan Cpk=0,95. Tutup Box Plastics diperoloh Cp=0,63 dan Cpk=0,45. Untuk handle Box Plastics
diperoleh Cp=0,72 dan Cpk=0,5.

Kata kunci: plastik, box, cacat, handle, statistic, process, control

PENDAHULUAN

Dalam pelaksanaan produksi terutama dalam memproduksi Box Plastics menggunakan mesin
injeksi banyak dipengaruhi beberapa faktor seperti temperatur proses, mekanis mesin, deviasi warna.
Dari beberapa faktor tersebut akan berdampak terhadap kualitas Box Plastics yang keluar dari mesin
yang menjadikan Box Plastics cacat seperti cacat hangus dan warna tidak standar akibat dari pemanas
kurang presisi [1][2]. Penyimpangan dimensi akibat penyusutan yang tidak standar atau pendingin

- 327 -


mailto:gatotbasukihm@itats.ac.id

Seminar Nasional Teknologi Industri Berkelanjutan | (SENASTITAN 1) ISSN: 2775-5630
Surabaya, 6 Maret 2021
Fakultas Teknologi Industri, Institut Teknologi Adhi Tama Surabaya

mould (matras) yang sirkulasinya kurang lancar mengakibatkan lubang, bengkok pada Box Plastics.
Dari beberapa cacat tersebut mengakibatkan produk tidak sesuai dengan standar sehingga tidak bisa
diterima oleh pelanggan. Agar produk multiklik sesuai dengan standar yang telah ditetapkan oleh
perusahaan maka sangatlah diperlukan adanya pengendalian kualitas [3]. Sehingga apabila terjadi
penyimpangan kualitas produk dari standar bisa diantisipasi lebih dini. Lebih fatal lagi apabila
kondisi produk yang reject terlampir terkirim ke pelanggan maka akan ada klaim oleh pelanggan
sehingga dapat menghilangkan kepercayaan dari pelanggan [4].

TINJAUAN PUSTAKA
Pengendalian Kualitas Statistik

Pengendalian kualitas statistik adalah suatu proses yang terpenting dalam suatu produksi
[5]. Kata kendali dalam istilah industri dapat didefinisikan sebagai suatu proses untuk
mendelegasikan tanggung jawab dan wewenang untuk kegiatan manajeman sambil tetap
menggunakan cara-cara untuk menjamin hasil yang memuaskan [6]. Pada umumnya ada empat
langkah dalam kendali tersebut yaitu [3][7]: (a) menetapkan standar, (b) menilai kesesuaian dengan
standar, (c) Bertindak jika standar terjadi kesalahan, (d) Memecahkan untuk penyempurnaan standar
[1][8]. Variasi dalam suatu proses produksi selalu terjadi meskipun perancangan dilakukan sebaik-
baiknya untuk dapat menghasilkan produk yang identik. variasi yang terjadi akan mengakibatkan
kerusakan dalam proses produksi [4][9].

Peta Kendali

Peta kendali merupakan suatu alat statistik yang digunakan untuk mengevaluasi proses
produksi yang berulang dengan cara mendeteksi cacat yang terjadi dan berdasarkan pada prinsip
variasi kualitas terjadi dan tidak dapat dipisahkan pada tiap proses [5][10].

Diagram Pareto

Diagram Pareto adalah suatu grafik yang menggambarkan urutan masalah, mulai dari
prioritas tertinggi dari berbagai dugaan sumber penyebab [11]. Tujuan dari diagram Pareto ini adalah
untuk mengidentifikasikan sumber-sumber masalah, sehingga dapat diketahui jenis masalahnya dan
dapat diselesaikan dengan cepat. Manfaat dari diagram pareto antara lain [8] [12]: (a) Dapat
menyusun permasalahan menurut bobotnya, (b) mampu memberikan informasi dalam
menyelesaikan suatu masalah, (c) membandingkan efektivitas proses sebelum dan sesudah tindakan.

Diagram Sebab Akibat

Diagram sebab akibat adalah suatu diagram yang menyatakan hubungan antara sebab dan
akibat [13]. Diagram sebab digunakan untuk menunjukan faktor penyebab (sebab) dan karekteristik
kualitas (akibat) yang disebabkan oleh faktor penyebab [2][14]. Penyebab yang sering timbul
berkaitan langsung dengan kualitas bahan baku, peralatan, mesin dan metode. Fungsi diagram sebab
akibat adalah [4][15]: (1) membantu identifikasi akar penyebab dari suatu masalah, (b) membantu
membangkitkan ide-ide solusi dari suatu pemecahan masalah, (¢) membantu penyelidikan atau
pencarian fakta lebih lanjut.

Analisa Kemampuan Proses

Analisis kemampuan proses merupakan suatu studi keteknikan yang berguna untuk
menaksir kemampuan proses dan berguna sepanjang putaran proses produksi termasuk aktifitas
pengembangan sebelum produksi yaitu untuk analisis variabilitas relative terhadap spesifikai produk
dan untuk membantu pengembangan produksi dalam menghilangkan atau mengurangi banyaknya
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variabilitas yang terjadi [7][16]. Jika suatu proses dalam keadaan terkendali secara statistik belum
tentu proses kapabel (memenuhi batas-batas spesifikasi) di samping itu juga harus mempunyai
tingkat Presisi dan akurasi yang tinggi karena tujuan utama dari pengendalian proses secara statistik
adalah untuk meminimumkan variabilitas (presisi tinggi ) dan proses mencapai target (akurasi yang
tinggi ) sesuai dengan yang diinginkan [9][11][17].

METODE

Penelitian ini dilakukan pada periode waktu antara 26 Agustus 2020 sampai dengan 30
Oktober 2020. Diperlukan suatu metode penelitian agar penelitian yang dilakukan dapat berjalan
dengan baik dan sistematis. Metode penelitian adalah semua proses yang diperlukan dalam
perencanaan dan pelaksanaan penelitian, mulai tahap persiapan sampai tahap penyusunan laporan.
Adapun metode penelitian ini ditunjukan pada Gambar 1 berikut ini.

| identifikasi Masalah | Pengolahan Data:
¢ 1. Peta Kendali
2. Diagram Pareto
| Tinjauan Pustaka | 3. Analisis Sebab Akibat
¢ 4. Analisis Kemampuan Proses
Studi Awal ¢
¢ | Kesimpulan dan Saran |

Pengumpulan Data

Gambar 1. Flowchart Penelitian

HASIL DAN PEMBAHASAN

Pengumpulan Data Atribut

Pengumpulan data ini diperoleh berdasarkan pengamatan langsung untuk mengetahui
bagian yang ditolak (cacat) dari suatu produk. Data diambil sebanyak 25 hari pada saat jam kerja
yaitu 8 jam kerja. Data ini meliputi proses pencetakan bodi L Tabel 1 terkait bodi S dan Tabel 2
terkait tutup.

Tabel 1. Data pengamatan Box Plastics Body L Jenis Cacat: Lubang, Hangus, Mulet, Warna Tidak

Standar
Nomor Sampel Tanggal N (Unit) Jumlah Cacat Proporsi
1 1 Sept 2020 250 18 0,072
2 2 Sept 2020 250 14 0,056
3 3 Sept 2020 250 13 0,052
4 4 Sept 2020 250 16 0,044
5 5 Sept 2020 250 13 0,052
6 6 Sept 2020 250 11 0,044
7 7 Sept 2020 250 25 0,100
8 8 Sept 2020 250 12 0,048
9 9 Sept 2020 250 9 0,036
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Nomor Sampel Tanggal N (Unit) Jumlah Cacat Proporsi
10 10 Sept 2020 250 13 0,052
11. 11 Sept 2020 250 17 0,068
12. 12 Sept 2020 250 11 0,04
13. 13 Sept 2020 250 29 0,116
14 14 Sept 2020 250 13 0,052
15 15 Sept 2020 250 17 0,068
16 16 Sept 2020 250 11 0,044
17 17 Sept 2020 250 7 0,028
18 18 Sept 2020 250 14 0,056
19 19 Sept 2020 250 23 0,092
20 20 Sept 2020 250 18 0,072
21 21 Sept 2020 250 17 0,068
22 22 Sept 2020 250 14 0,056
23 23 Sept 2020 250 11 0,044
24 24 Sept 2020 250 15 0,060
25 25 Sept 2020 250 35 0,140

Total 6250 396
Tabel 2. Data Pengamatan Box Plastics Body S Jenis Cacat: Lubang, Hangus,Mulet, Warna Tidak
Standar
Nomor Sampel Tanggal N (Unit) Jumlah Cacat Proporsi
1 1 Sept 2020 250 14 0,056
2 2 Sept 2020 250 11 0,044
3 3 Sept 2020 250 13 0,052
4 4 Sept 2020 250 16 0,064
5 5 Sept 2020 250 14 0,056
6 6 Sept 2020 250 11 0,044
7 7 Sept 2020 250 20 0,080
8 8 Sept 2020 250 16 0,064
9 9 Sept 2020 250 12 0,048
10 10 Sept 2020 250 10 0,040
11. 11 Sept 2020 250 15 0,060
12. 12 Sept 2020 250 13 0,052
13. 13 Sept 2020 250 27 0,108
14 14 Sept 2020 250 14 0,056
15 15 Sept 2020 250 17 0,068
16 16 Sept 2020 250 12 0,048
17 17 Sept 2020 250 12 0,048
18 18 Sept 2020 250 30 0,048
19 19 Sept 2020 250 18 0,120
20 20 Sept 2020 250 13 0,072
21 21 Sept 2020 250 10 0,052
22 22 Sept 2020 250 15 0,040
23 23 Sept 2020 250 13 0,060
24 24 Sept 2020 250 13 0,052
25 25 Sept 2020 250 231 0,092
Total 6250 340
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Analisis Grafik Pengendali
Variabel Dalam grafik pengendali variabel ini, digunakan peta kontrol X bar dan R. Tujuan dari
penggunaan peta kontrol ini adalah untuk menganalisis apakah kualitas produk yang dihasilkan
melalui pengamatan secara random masih berada dalam batas kontrol. Dalam pembuatan grafik
pengendali digunakan parameterparameter berikut sebagai faktor pengali,yang diambil dari Tabel 1
berukuran empat, yaitu:

A>=0,729 d.=2,059 D:=0 Ds=2,282

1. Grafik X bar dan R untuk Berat Bodi Box Plastics L
a.  Grafik X bar untuk Berat Bodi Box Plastics L

95,0984

24
UCLyx = X + A2R = 96,7651
UCLx= X - AR =93,4318

b.  Grafik X bar dan R untuk Berat Bodi Box Plastics L
Grafik X bar untuk Berat Bodi Box Plastics L

X =2* — 95,0984
24

UCLx = X + A2R = 96,7651
UCLx = X - A2R =93,4318

Xbar /R Chart Xbar /R Chart
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8
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Sigma level: 3 Sigma level: 3

Gambar 2. Grafik Peta Kontrol Xbar dan R untuk Body L

2. Perbaikan Peta Control
Berdasarkan Gambar 2 grafik peta kontrol Xbar dan R ada 3 titik diluar batas kontrol, ini
disebabkan terdapat keteledoran operator dalam menginspeksi dan kestabilan mesin. Untuk itu data
diluar batas kontrol dihilangkan kemudian dibuat lagi peta kontrol Xbar dan R kembali.
Tabel 4. Data Pengukuran Berat Box Plastics Bodi L Setelah Data Dihilangkan

Subgroup X Xlzengamatar;(s X X R
1 94,00 94,70 95,30 93,70 94,43 1,60
2 95,50 94,30 94,80 96,00 95,15 1,70
3 96,50 93,20 93,60 95,60 94,73 3,30
4 94,60 95,30 96,10 97,70 95,93 3,10
5 94,10 94,50 95,40 93,30 94,33 2,10
6 93,60 95,30 93,15 94,20 94,06 2,15
7 94,00 94,15 93,70 95,30 94,29 1,60
8 94,70 94,30 93,60 94,90 94,38 1,30
9 93,90 93,90 93,80 94,95 94,14 1,15
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Pengamatan
Subgroup X X, X3 X X R

10 93,70 94,00 94,25 95,50 94,36 1,80
11 94,85 93,80 93,80 95,90 94,59 2,10
12 95,50 96,20 94,70 94,60 95,25 1,60
13 94,80 95,70 97,00 97,30 96,20 2,50
14 96,20 95,80 95,60 94,00 95,40 2,20
15 92,85 93,50 93,85 95,90 94,03 3,05
16 95,30 96,80 96,95 95,50 96,14 2,50
17 96,25 95,80 96,65 94,50 95,80 2,15
18 96,20 95,50 95,75 95,00 95,61 1,20
19 95,30 94,60 94,70 93,50 94,53 1,80
20 93,70 94,00 94,25 95,50 94,36 1,80
21 94,00 94,15 93,70 95,30 94,29 1,60

Analisis Diagram Pareto

Diagram Pareto adalah grafik batang yang menggambarkan hubungan antara masalah mulai

dari prioritas yang tertinggi sampai terendah dari berbagai dugaan sumber penyebab.
1. Diagram Pareto Untuk Multiklik bodi L
Tabel 4. Jenis Ketidak sesuaian Multiklik Bodi L

Ketidaksesuaian Jumlah Prosentase (%)  Prosentase Kumulatif
Lubang 215 54,29 54,29
Hangus 135 34,09 88,38
Warna tidak standar 35 8,84 97,22
Mulet 11 2,78 100,00
Jumlah 396 100,00

Diagram Pareto
120 §
100 o 100 g
60
Iil 50
40
8 [}
E 20
g . 1 ) P

(3] cz c4 c3

cacat

Gambar 3. Diagram Pareto Multiklik Bodi L

Diagram Pareto Untuk Multiklik Bodi S

Tabel 5. Jenis Ketidak sesuaian Multiklik Bodi S

Ketidaksesuaian Jumlah  Prosentase (%)  Prosentase Kumulatif
Lubang 187 55,00 55,00
Hangus 100 29,41 84,41
Warna tidak standar 36 10,59 95,00
Mulet 17 5,00 100,00
Jumlah 340 100,00
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Diagram Pareto
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Gambar 4. Diagram Pareto Multiklik Bodi S

Analisa Kemampuan Proses

Pada analisis kemampuan proses ini bertujuan untuk menganalisis apakah suatu proses produk jadi
sesuai dengan spesifikasi yang diberikan [2][9]. Adapun dalam menyatakan nilai kemampuan proses
terhadap suatu proses produksi adalah dengan menghitung nilai indeks potensial proses (Cp) dan
nilai indeks performansi proses (Cpk), yang mengukur akurasi dan presisi suatu proses produksi
[12][17]. Sedangkan suatu proses sendiri dapat dikatakan baik jika proses tersebut mempunyai
akurasi dan presisi tinggi. Dalam analisis kemampuan proses ini parameter-parameter yang
digunakan adalah sebagai berikut:
BTAA=p+35... (1)
Di mana:

Analisis Kemampuan Proses untuk Bodi Box Plastics L
e BSA=105,70

e BSB=091,00

e u=X=9486

e R= 1,97
o &=2 20957
d;

e BTAA=p+38=97,731
e BTAB=p-35=91,989

Kemampuan proses diperoleh:
BSA—-BSB

Cp B ng—x - 250
Cou = 222 =378
Co = " =134

Cpr = min(Cy;: Cyyy ) = min( 1,34 : 3,78) = 1,34
Analisis Cp dan Cpk:
a. Nilai indeks Cp > 1,33 maka proses capable dan memenuhi batas spesifikasi
b. Nilai indeks Cpk > 1 maka variabilitas proses semuanya akan berada dalam batas spesifikasi
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Analisis Sebab Akibat

Diagram sebab akibat digunakan untuk mencari faktor-faktor penyebab dari suatu penyimpangan,
baik yang ditimbulkan oleh sebab terduga atau sebab tak terduga dalam proses produksi [2][16].
Sebab-sebab kerusakan dapat di gambar dalam gambar diagram sebab akibat atau diagram tulang

ikan sebagai berikut:

Kelelahan

Kurang
Kecerobohan
Ketelitian

Lubang
Speed Inject Cahaya Bising
Tinggi
Turun redup .
. Suara
Moulding
ik —m
Naik Naik
Turun,
Turun Matras
Temperatur Setting
Lingkungan
Gambar 5. Diagram Fishbone untuk Cacat Lubang
Biji
Kelelahan
Kurang
Kecerobohan Kaku
Ketelitian
Tergesa-gesa
Warna tidak
Speed Inject Bising standar
Tinggi
Turun redup .
. Suara
Moulding
Naik i MNaik —’Z -
Turun Matras

Temperatur Setting

Lingkungan

Gambar 6. Diagram Fishbone untuk Cacat Warna tidak Standar
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Kelelahan
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Gambar 7. Diagram Fishbone untuk Cacat Mulet

Kelelahan

N

Kurang

Kecerobohan
S  Ketelitian

Tergesa-gesa

Speeq Inject
P ! Tinggi
Turun
Moulding

ik —=
Naik Naik >
Turun

Turun Matras

Hangus

Bising

4—L Suara

Temperatur Setting

Lingkungan

Gambar 8. Diagram Fishbone untuk Cacat Hangus

KESIMPULAN

Dari hasil pembahasan dapat disimpulkan bahwa peta kontrol X dan R Multiklik bodi L
terkendali pada X = 94,85, UCL X=96,29; LCL X=93,41 dan R=1,97; UCL ¥ =45; LCL7=0.
Multiklik bodi S terkendali pada X = 77,23 UCL X =7 8,19; LCL X=76,27 dan R=1,316; UCL 7=3,0;
LCL #=0. Multiklik bodi L terkendali pada garis tengah=0,06 dengan BKA=0,10 dan BKB=0,01.

Multiklik bodi S terkendali pada garis tengah=0,056 dengan BKA=0,1001 dan BKB=0,0126. Dari
analisis diagram Pareto untuk multiklik bodi L, jumlah cacat paling dominan disebabkan karena

produk lubang sebesar 54,29 %. Pada multiklik bodi S jumlah cacat paling dominan disebabkan

produk lubang sebesar 55 %. Dengan analisa diagram sebab akibat bahwa penyebab ketidaksesuaian
produk sebagian besar terjadi karena kekurang hati-hatian operator dalam menjalankan mesin serta
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ketidak stabilan mesin. 5. Dengan analisi kemampuan proses, untuk multiklik bodi L diperoleh Cp=
2,56 dan Cpk=1,34. Multiklik bodi S diperoleh Cp=2,07 dan Cpk=0,95.
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