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Abstrak, Produktivitas CV. Robbani adalah perusahaan yang memproduksi cacahan plastik yang
terbuat dari plastik bekas. Namun layaknya produksi pada setiap proses produksi, selalu terdapat
produk yang tidak sesuai dengan spesifikasi produk yang telah ditentukan oleh perusahaan tersebut.
Hal ini dapat disebabkan oleh banyak faktor yang ada pada proses produksi maupun manajerial.
Nilai cacat produksi harus di turunkan demi peningkatan hasil produksi. Penurunan faktor cacat
produk di CV. Robbani, digunakan metode pengendalian kualitas. Metode yang digunakan ialah
dengan menganalisa faktor — faktor penyebab kecacatan dan melakukan usulan terhadap perusahaan
atas faktor tersebut. Alat yang digunakan dalam meninjau faktor — faktor tersebut ialah Diagram
Pareto, Fishbone Diagram, C Chart. Metode ini disebut dengan metode Statistical Quality Control.
Berdasarkan penelitian dengan metode Statistical Quality Control. Didapatkan bahwa nilai
kecacatan masih terlihat pada bulan Mei dan Juli. Pada dua bulan tersebut terjadi kecacatan yang
melewati batas kendali kecacatan. Pada bulan Mei sebesar 170 kg dan bulan Juli sebesar 130 Kkg.
dan hal ini didasari oleh banyak sebab, seperti yang ditemukan pada fishbone diagram dimana
ditemukan bahwa penyebabnya ialah pada Man, Method, Machine, Material.
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PENDAHULUAN

berpengaruh terhadap kualitas akhir produk.
Selain itu di dalam pengendalian kualitas dapat
dipantau dengan bantuan komputerisasi dimana
metode peninjaunya yang namanya Statistical
Quality Control menggunakan software QM for
Windows yang berarti suatu pendekatan untuk
meminimalkan jumlah cacat (defect) dalam
jangka waktu tertentu. Tujuan adalah untuk
meminimalkan cacat produk melalui
Pengendalian Kualitas pada setiap periodenya.

Quality  Control  (Pengendalian  Kualitas)
merupakan suatu bagian yang terpenting dalam
suatu pabrik. Hal ini dikarenakan pabrik harus
mampu memberikan yang terbaik dalam
memenuhi kebutuhan pelanggan secara baik,
dalam hal ini adalah kualitas yang diukur oleh
pelanggan. Quality Control (Pengendalian
Kualitas) adalah suatu kegiatan meneliti,
mengembangkan, merancang dan memenuhi
kepuasan konsumen, memberi pelayanan yang

baik dimana pelaksanaannya melibatkan seluruh
kegiatan dalam perusahaan mulai pimpinan
teratas sampai karyawan pelaksana. Salah satu
yang diperhatikan adalah bagaimana suatu proses
produksi ini menghasilkan suatu produk yang
memiliki tingkat kecacatan yang intensif.

Dalam proses produksi yang dilakukan,
diperlukan adanya pengawasan yang insentif
supaya cacat yang terjadi pada produk dapat
diminimalisasikan. Termasuk  pengawasan
terhadap bahan baku material yang digunakan,
karena kualitas bahan baku material juga sangat

Cv.

Robbani merupakan perusahaan yang
memproduksi cacahan plastik yang terbuat dari
plastik bekas dengan sistem produksi yang
kurang memadai dimana hal ini membuat kualitas
produk yang diberikan terkadang kurang sesuai
dengan keinginan pasar. Dimana jumlah cacat
produksi masih banyak dibandingkan dengan
spesifikasi yang telah ditentukan yaitu ukuran 6
ml dengan diameter 3 ml, warna tercampur dan
jenis tercampur. CV. Robbani memproduksi
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cacahan plastik dengan jumlah produksi rata —
rata perbulan 6986 kg

METODE PENELITIAN

Adapun teknik pengumpulan data yang
dilakukan adalah sebagai berikut :

1. Wawancara
Yaitu suatu teknik pengumpulan data
dengan cara mengadakan interview kepada
pemilik atau manajer bagian produksi CV.
Robbani dengan menanyakan secara langsung
tentang proses produksi dan seperti apa
biayanya
2. Observasi
Proses pengamatan dan pencatatan
secara sistematis mengenai gejala-gejala yang
diteliti. Observasi ini menjadi salah satu dari
teknik pengumpulan data apabila sesuai
dengan tujuan penelitian, yang direncanakan
dan dicatat secara sistematis, serta dapat
dikontrol ~ keandalan  (reliabilitas)  dan
kesahihannya (validitasnya). Dalam observasi
ini peneliti meninjau langsung kepada CV.
Robbani.
3. Dokumentasi
Yaitu teknik pengumpulan data dengan
menyalin data-data arsip dan dokumentasi dari
hasil diskusi dengan pemilik CV. Robbani
yang berhubungan dengan proses produksinya

Pengolahan Data

Metode yang di pakai dalam penelitian
yang berlokasi di CV. Robbani Malang. Metode
penolahan data yang digunakan  untuk
memecahakan masalah adalah sebagai berikut:

1. Pengumpulan data cacat produksi
Mengumpulkan data cacat produksi.
2. Analisa C Chart
Menganalisa data cacat produk menggunakan
control chart tipe C, guna melihat data cacat
yang melewati batas kontrol.
3. ldentifikasi masalah menggunakan Diagram
Pareto
Digunakan untuk mengatahui jenis kecacatan
yang memberikan dampak tertinggi.
4. Analisa masalah dengan Fishbone Diagram
Menganalisa data kecacatan yang memiliki
proporsi tinggi dengan metode Fishbone

Diagram, guna  mengetahui  secara
menyeluruh penyebab dari suatu kecacatan
produk.

5. Setelah diperoleh pemecahan masalah, maka
langkah  selanjutnya adalah  menarik
kesimpulan berdasarkan hasil analisa.

Diagram Alir Penelitian

| Survev Perusahaan |

| Stodi Pustaka |

+
| Indetenfilasi masalah |
¥
| Tujnan Penelitian |
¥
| Rumusan Masalah |

¥

| Pengumpulan Data |

4

Data Cacat produk
cacahan platik

Pengolahan Data
* Peta kendali C Chart
* Diagram pareto
* Disgram fishone

v

Analisa penyebab kecacatan produlk
CV.Robbani

!

| Kesimpulan dan saran |

HASIL DAN PEMBAHASAN

Dalam bab ini akan dilakukan
pengumpulan data dengan cara Penelitian secara
langsung pada CV. Robbani yang memproduksi
berbagai cacahan plastik salah satunya cacahan
plastic jenis PET. Penyajian, pengumpulan dan
pengolahan data diperlukan sebagai bahan analisa
dalam menyelesaikan masalah.

C Chart

C Chart merupakan suatu metode yang
berguna untuk mengetahui tingkat kecacatan
produk yang melewati batas kontrol.
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Tabel 1.1 Data Cacat Bulan Mei 2017

Periode Jumlah Produksi Cacahan Jumlah Produk Rusak
(ke) (ko)
Minggu, 1 603 170
Minggu 2 514 121
Minggu 3 589 127
Minggu 4 454 102
Total 6.400 520

Sumber : CV. Robbani, Malang (2017)

1.

Menentukan proporsi rata-rata kerusakan (£):

E

I

K
o0

L=

q
&= 130
Menentukan standar deviasi :
ac =¥
ar =130
o= 1140

Menentukan batas pengendalian atas dan batas
pengendalian bawah :

Batas kendali atas (Upper Control Limit)
UCL = ¢ — 34T

UCL = 130+ 3+130

UCL = 13+ 34.20

UCL = 142

Batas kendali bawah (Lower Control Limit)
LCL = £ — 34T

LCL = 130 — 3+130

LCL = 13— 34.20

LCL =448

1 2 3 4

Gambar 1.1 Grafik Kontrol bulan Mei 201

Tabel 1.2 Data Cacat Bulan Juni 2017

Periode Jumlah Produksi (Kg) Jumlah Produk Rusak (kg)
Mingz: 1 620 108
Minan 2 652 129
Mingzu 3 580 98
Minggy 4 604 117
Total 6.800 452

Sumber : CV. Robbani, Malang (2017)

1. Menentukan proporsi rata-rata kerusakan (<):
ot
q
rah
4
r=113
2. Menentukan standar deviasi :
ac =¥
ar =113
ac = 1063
3. Menentukan batas pengendalian atas dan batas
pengendalian bawah :
Batas kendali atas (Upper Control Limit)

UCL = ¢ — 3T

UCL = 113 + 3+113

UCL = 113+ 31.09

UCL = 144

Batas kendali bawah (Lower Control Limit)

Iz

Iz

LCL = ¢ — 34T
UCL = 113 —23+113

UCL = 115 —131.04
UCL = bl
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Gambar 1.2 Grafik Kontrol bulan Juni 2017

Tabel 1.3 Data Cacat Bulan Juli 2017

Periode Tumlah Produksi (Kg) Jumlah Produk Rusak (kg)
Minggu 1 450 85
Minzgn 2 580 130
Minggu 3 319 73
Mingsn 4 451 108
Total 7.000 396

Sumber : CV. Robbani, Malang (2017)
1. Menentukan proporsi rata-rata kerusakan (£):
ot
q
T390
4
r=44d
2. Menentukan standar deviasi :
ac =¥
ac = o%
ar=49%
3. Menentukan batas pengendalian atas dan
batas pengendalian bawah :
Batas kendali atas (Upper Control Limit)

UCL = £ — 3T
UCL = 44 + 399
UCL = 94 + 29.94

Iz

Iz

UCL = 12684
Batas kendali bawah (Lower Control Limit)
LCL = & — 34T

LCL = 44 — 129
LCL = 44 — 294
LCL = &5%.1&

2 3 i

Gambar 1.3 Grafik Kontrol bulan Juli 2017

Berdasarkan dari hasil perhitungan C
Chart dan dan grafik bahwa untuk cacahan
plastik pada bulan Mei hingga Juli tahun 2017.
Secara umum dapat diketahui bahwa produk
cacahan plastik sebagian masih dalam batas
pengendalian produk. Pada pengamatan bulan
Mei didapati produk melebihi batas kendali pada
minngu ke - 1 dengan jumlah sebesar 170kg
dengan batas pengendalian atas (UCL) 164,2 dan
batas pengendalian bawah (LCL) 95,8. Pada
bulan Juni tidak didapati produk yang cacat
melebihi batas kendali. Pada bulan Juli didapati
produk melebihi batas kendali pada minggu ke -2
dengan jumlah sebesar 130 dengan batas
pengendalian atas (UCL) 128,84 dan batas
pengendalian bawah (LCL) 69,16. Berdasarkan
data yang melewati batas kendali harus dicari
penyebab terjadinya kecacatan tersebut di mesin
crusher dan mesin blower.

Diagram Pareto

Diagram Pareto digunakan untuk melihat
masalah mana yang paling dominan sehingga
dapat mengetahui prioritas masalah. Fungsi
diagram pareto sendiri adalah menfokuskan pada
pokok persoalan yang paling vital. Dengan
diagram ini maka dipilih suatu masalah yang
paling vital. Dan diagram Pareto disini digunakan
untuk menyeleksi dan menemukan masalah yang
paling dominan pada CV. Robbani sehingga
dapat diprioritaskan sebagai masalah yang akan
diselesaikan terlebih dahulu.

jumlah kerusakan jenis

% kerusakan = X 100%

Jumleh kerusakan keseluruhan

Presentase jenis produk cacat Mei —
Juli 2017 :
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1. Terjadinya Ukuran terlalu besar 520 kg (Mei
2017)

Kerusakan = 1.53125 x100%
Kerusakan =41,08 %
2. Terjadinya Warna tercampur 420 kg (Juni
2017) i
Kerusakan = :;:H x100%
Keusakan =8,57%

3. Terjadinya Jenis Tercampur 386 kg (Juli
2017)

_ EEE

Kerusakan =——x100%
Liak
Kerusakan =26,98%
Tabel 1.4 Prosentase Kumulatif Kecacatan
X Jumlah Persantase Com.
lenis Kecacatan Tm——— T
R me—— Kecacatan Kecacatan Persentase
Ukuran Terlalu 62 11,08 % 11.08
Besar
Warna 420 30,70 % 71.78
Tercampur
Jenis Tercampur 386 28,21% 99.99
Jumlah 100%

100%

125000

1000.004

! 750 00

Jumlah_Cacat
Jusdiag

r40%
500.00

562,00
25000 [20%

42000 386.00

0.00

T T T
Ukuran Terlalu Besar Warna Tercampur WJenis Tercampur

Jenis_Cacat

Gambar 1.4 Diagram Pareto Kecacatan

Berdasarkan analisis data  dengan
menggunakan diagram pareto menunjukan bahwa
kerusakan yang terjadi pada produk cacahan
plastik adalah berupa tiga jenis kecacatan produk.
Dari analisis kecacatan produk tersebut diketahui
bahwa jenis kerusakan yang paling banyak
selama pengamatan adalah ukuran terlalu besar

sebesar 41,08 %
tingkat paling besar.

kecacatan ini berada pada

Diagram Fishbone

Diagram Fishbone disini digunakan untuk
mengetahui penyebabnya dan juga faktor faktor
yang mempengaruhinya sehingga terjadinya cacat
tersebut. Adapun faktor-faktor yang
mempengaruhinya dan menjadi penyebab reject
produk secara umum dapat digolongkan sebagai
berikut :

a. Manusia (Man)
Para pekerja yang melakukan pekerjaan
yang terlibat dalam proses pencacahan
plastik tersebut.

b. Bahan Baku (Material)
Bahan baku yang digunakan
membuat cacahan plastik.

c. Mesin (Machine)
Mesin-mesin dan berbagai peralatan yang
digunakan dalam proses pencacahan
plastik.

d. Metode (Method)
Intruksi kerja atau perintah kerja yang
harus diikuti dalam proses produksi.

untuk

Kon Sudah T Kurangnya Ketelittian

Kuwangnva memtenance > Kondisi Peker
Penyebah
terjadinya
kecacatan

Tidak ada Sop
Material handling yang
*— g baik ‘ Penatazn baban bakn

Material

Gambar 1.5 Diagram Fishbone

Dari Gambar 1.5, maka dapat
diketahui bahwa ada beberapa faktor yang
menjadi penyebab cacatnya produk antara lain
sebagai beriut :

a. Manusia (man)
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Kurangnya ketelitian pekerja dalam proses
pemilahan bahan baku, kondisi pekerja yang
tidak pada usia produktif.

Metode (method)

Proses penataan bahan baku yang tidak benar
mengakibatkan terjadinya gangguan pada
proses produksi, tidak adanya SOP (Standart
Operation Procedure) yang berlaku dalam
proses produksi sehingga sisa ikut tercampur
dengan cacahan plastik yang baru.

Mesin (Machine)

Kondisi mesin yang sudah tua menjadi salah
satu faktor yang menyebabkan kerusakan
produk, karena mahalnya biaya pembelian
mesin baru. Dan kurangnya maintenance pada
mesin menyebabkan sisa produksi sebelumnya
tercampur pada proses sebelumnya. Tidak
adanya maintenance juga menyebabkan pisau
mesin  pencacah tidak sama, hal ini
menjadikan ukuran produk cacahan tidak
seragam.

d. Material

Material handling yang kurang baik
membuat tempat sempit dan mengganggu
jalannya proses produksi.

Pembahasan Hasil

Pada pembahasan hasil dijelaskan
mengenai  hasil dari pengolahan data
kecacatan yang terjadi di produksi cacahan
plastik CV. Robbani. Pada CV. Robbani
ditemukan bahwa produksi cacahan plastik,
yang berbahan bahan dasar palstik bekas
memiliki nilai kecacatan. Nilai kecacatan yang
ditemukan ialah sebesar 20%, nilai ini
merupakan batas toleransi perusahaan. Namun
menurut peneliti nilai ini dapat diturunkan,
peneliti menilai bahwa CV. Robbani memliki
variabel kecacatan yang pelu dibenahi.

Dalam mengolah data yang didapat
peneliti  menggunakan  metode  SQC(
Statistical Quality Control ), diagram pareto,
fishbone diagram, aplikasi QM for Windows.
Pada penggunaan diagram tulang ikan
(fishbone) ditemukan beberapa permasalahan
yang ditemukan, diantaranya ialah tidak
adanya SOP(Standart Operasional
Procedure), kondisi pekerja yang usianya
sudah tua. Yang membuat proses pemilahan
menjadi sedikit lama, terdapat material
handling yang kurang baik dimana peletakan

bahan baku dan produk jadi dalam satu
tempat. Hal tersebut menyebabkan pengerjaan
bahan baku yang terdapat dibagian bawah
sulit untuk dikerjakan terlebih dahulu.

Dengan analisa diagram pareto
ditemukan bahawa nilai yang tinggi
ditunjukkan oleh ukuran yang terlalu besar.
Dimana tingkat kecacatan produksi pada jenis
ukuran terlalu besar ialah 41,08 %. Peneliti
menemukan masalah lain yaitu kurangnya
maintenance yang tidak dilakukan secara
berkala, hal ini yang membuat peningkatan
kecacatan. Peniliti menemukan menemukan
hal — hal yang harus di ambil tindakan agar
menurunkan kecacatan produksi. Namun SQC
(Statistical ~ Quality  Control)  bukanlah
penyelesaian  akhir.  Dapat  dilakukan
penelitian lebih atau lebih lanjut agar dapat
ditingkatkan kualitas.

KESIMPULAN

Berdasarkan analisi yang dilakukan tentang
pengendalian mutu pencacahan plastik di CV.
Robbani maka dapat diambil kesimpulan
sebagai berikut:

1. Berdasarkan analisis  menggunakan
metode C Chart dapat diketahui bahwa
prosentase produk cacat yang melebihi
batas kendali pada pengamatan yang
terjadi pada bulan Mei sebesar 170 kg
dan bulan Juli sebesar 130 kg. Dengan
adanya kecacatan yang berada diluar
batas kendali maka perusahaan harus
lebih menjaga proses produksi agar
meminimalisir kecacatan produk.

2. Berdasarkan Diagram Pareto dapat
diketahui bahwa kerusakan yang paling
banyak terjadi adalah ukuran yang terlalu
besar yaitu sebanyak 562 kg atau sebesar
41,08%. Kerusakan kedua adalah warna
tercampur sebesar 420 kg atau sebesar
30.70%.  Kerusakan  ketiga  jenis
tercampur sebesar 386 kg atau 28,21%.
Dari beberapa jenis kerusakan tersebut
dapat dijadikan acuan oleh perusahaan
untuk melakukan perbaikan.
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3. Dari Diagram Sebab Akibat diketahui
faktor-faktor  yang mengakibatkan
kualitas produk mengalami kecacatan
adalah faktor manusia yang kurang
memperhatikan kondisi bahan baku saat
pemilahan bahan baku. Faktor mesin
yang sudah tua. Faktor mesin yang tidak
ada maintenance. Faktor metode pekerja
yang tidak mengikuti SOP(Standart
Operasional Procedure) dalam proses
produksi karena tidak adanya
SOP(Standart Operasional Procedure)
menyebabkan waktu produksi yang lama,
penataan gudang yang tidak ergonomis,
dan pengerjaan yang kurang rapi.

SARAN

Berdasarkan data dan kesimpulan,
maka di bagian ini penulis mencoba utuk
memberikan saran yang diharapkan akan
dapat bermanfaat bagi CV. Robbani
kedepannya untuk menggunakan teori dari
analisis mengenai pengendalian kualitas.

1. Perusahaan harus lebih meningkakan
pengawasan terhadap mesin-mesin yang
digunakan  terutama pada  mesin
pencacah. Dengan melakukan perawatan
dan pengecekan pada mesin secara rutin,
sehingga dapat terus beropersasi secara
baik sehingga dapat meminimalisir
terjadinya kecacatan produk.

2. Sebaiknya CV. Robbani memberikan
pengarahan kepada pekerja dibagian
pemilahan  dan  produksi.  Karena
karyawan dibagian ini harus lebih teliti
dalam bekerja, karena selain untuk
meminimalisir kecacatan, pada mesin
produksi  yang  digunakan  dapat
menghasilkan hasil yang sesuai dengan
standart, pekerja juga harus teliti
terhadap cacahan yang tidak sesuai
supaya produksi yang dihasilkan baik dan
berkualitas bagus.

3. Perusahaan  harus  lebih ~ menata
penempatan bahan baku dan bahan siap
produksi, gara tidak menghambat
produksi. Agar tidak ada yang bahan

yang  tercampur  ketika

berlangsung.

produksi
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