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PENGENDALIANKUALITASPRODUKSIBUSADENGANMETODESTATISTICAL

PROCESSINGCONTROL

(StudiKasus:PT.BintangBatuRaja)
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1,2JurusanTeknikIndustri,FakultasTeknik,UniveritasBinaDarmaPalembang

E-mail:ekawulandari381@gmail.com1,renilaili@binadarma.ac.id2

ABSTRAK

PT.BintangBatuRajamerupakanperusahaanyangbergerakdibidang
produksibusadiwilayahBaturaja.Perusahaaninimemproduksibarangberupa
produkbusamentah,kasurbusa,matrasspringbed,springbed2in1,bedprotector,
busacentian,bantal,danguling.Setiapbulannyaperusahaanmemproduksibusa
mentahsebanyak1250balok,permasalahanyangtimbuldalam penelitianiniyaitu
produkyangtidaksesuaidenganstandarkualitasyangtelahditetapkanoleh
perusahaan.Tujuanpenelitianiniadalahuntukmengetahuifaktor-faktorapasaja
yangmenyebabkankerusakanpadaprodukbusamentah.Metodeyangdigunakan
dalampenelitianiniyaitustatisicalprocessingcontrol,terdapattigajeniskerusakan
produkyaitu,densitybusa<1meter,busaberongga,danpemotonganawal.Pada
periodebulanMaretdanApril2019terdapat8,92%busamentahyangmengalami
kerusakan,kerusakanyangpalingdominanyaitudisebabkanolehdensitybusatidak
mencapai1metersebesar39%,kerusakanpadabusaberonggaterdapat35%,dan
padapemotonganawalsebanyak26%.

KataKunci:BahanBaku,BusaMentah,Kerusakan,StatisticalProcesingControl

ABSTRACT
PT.BintangBatuRajaisacompanyengagedintheproductionoffoaminthe

Baturajaregion.Thecompanyproducesgoodsintheform ofrawfoam products,
foam mattresses,springbedmattresses,2in1springbeds,bedprotectors,foam
covers,pillows,andbolsters.Everymonththecompanyproduces1250rawfoam
raw materials,theproblemsthatariseinthisresearchareproductsthatdonot
complywiththequalitystandardssetbythecompany.Thepurposeofthisstudyisto
findoutwhatfactorscausedamagetorawfoamproducts.Themethodusedinthis
researchisstaticprocessingprocessing,therearethreetypesofproductdamage,
namely,<1meterfoam density,hollowfoam,andinitialcutting.Intheperiodof
MarchandApril2019therewere8.92%ofrawfoamwhichwasdamaged,themost
dominantdamagewascausedbyfoam densitynotreaching1meterby39%,
damagetohollowfoamwas35%,andatinitialcuttingasmuchas26%.

Keywords:Materials,RawFoam,Reject,StatisticalProcesingControl.
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1. PENDAHULUAN

Dieraglobalisasisepertisekaranginiperusahaana tidaaklepaasdaarikoansumen

danprodukyaangdihaasilkan.Konasumenberhaarapbahwabarangyaangdibelinya

daapatmemaenuhikebutuhaandaansesuaikeinginan,olaehkarenaiatuperusaahaanhaarus

menjaagakuaalitasproaduksehinggaprodukyaangdihasilkanterjaminkualitasnya.PT.

BintangBatuRajamerupakansuatuperusahaanmanufakturyangmemproduksi

busayangmeamilikipemainatyaangcuakuptianggidipasaaran.Permintaanpasaryang

selalutinggiterhadaphasilproduksidariperusahantersebut.Olaehseababitukuaalitas

meraupakansalaahsaatufaaktorpenatingyaanghaarusdiajaga,untaukmenjaagadaayasaaing

danloyaalitaskonsuamenperusahaan.PT.BintangBatuRajamemproduksibusa

sebanyak50baloksetiapharinya.Setiapbalokberukuranpanjangdanlebar200cm

dengandensity100cm.Produksiutamadariperusahaaniniadalahbusadengan

produkbarangjadimerkBolaDunia,BiglanddanProcellayangtingkatankualitasnya

disesuaikandengankemampuanpasar.

Permasalahanyangtimbulberdasarkanpengamatandilapangandandaari

daatajumalahprodauksi,maasihsajateradapatproadukyaangmengalamiketidaksesuaian

yangmenyebabkanrejectpadasaatprosesproduksiberlangsungsepertidensity

busatidakmemenuhistandarperusahaan,terdapatbanyakrongga padabusa,

pemotonganbusatidaksesuaiukuran.Permasalahansepaertiinijiakadibaiarkantearus

menearusakaanmengaakibatkanperuasahaanmengalamikerugianbesardanterancam

pailit.Berdasarkanlatarbelakangtersebutdimanapadasetiapharinyaterdapat

produkrejectsekitar10sampai30balok.maakadikeatahuimaasihadakecaacatanyaang

terjaadiselaamaprosaesproaduksi,Halinimemoativasipenualisuntaukmengaambiljuadul

penelitian“AnaalisisPengeandalianKuaalitasProsesProduksiBusaDiPT.BintangBatu

Raja”.

1.1 PerumusanMasalah

Berdaasarkanlaatarbelaakangpenaelitianmaakaperumuasanmasalaahyaaitu:

Fakator-fakatorapaasaajayaangmenyeababkankeruasakanatauketidaksesuaian

proadukbusadiPaT.BintangBatuRaja?

1.2 TujuanPenelitian

Tujauanpenelaitianiniadalaah:

1.Menganalaisisjumlaahketidaksesuaianpadaproduksibusa.
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2.MenganalaisisbagaiamanapengendalaiankualaitaspadaPT.BintangBatuRaja

dalaam upaayamengatasijumlaahproadukbusayangtidaksesuaistandar

prodauksi.

3.Mengidentifikasi faaktor-faaktor apa saaja yaang baisa meanyebabkan

ketidaksesuaianpaadaproadukbusayaangdihasilkan.

2. MetodePenelitian

2.1 TempatdanJadwalPenelitian

Tempaatpeneliatian dilaakukan diPT.Bintang Batu Raja.Pengaambilan data
dilakukaanpadabagiaanqualitycontrolterhiatungdaribualanApril-Julitahun2019.
2.2 JenisData

Jaenisdaatayaangdigaunakandalam penelitianiniadalaahdataapriameryaang

mearupakandaatayanagdiperaolehdaariPT.BintangBatuRajayaangmenjaditempat

penelitian,dataayangdiperolehbersifatkuantitatifyangdatanyaberupaangka-

angkamengenaijumlaahprodukasidandataaproadukcacaat.Selaindataa primear,jeanis

penelaitianinijuagapeneliatiankepusatakaanyaaitupenaelitianyaangdilakasanakandeangan

menggunaakanliteraatureberuapabukau caatatanmaaupunhaasillaaporanpenealitian

terdaahulu.Penggaambarandaalam penealitianiniadaalahpengaendaliankuaalitaspaada

proadukyangdiahasilkanolehPT.BintangBatuRaja.

2.3 PengumpulanData

Jeanisdaatadanmeatodeyanga digunaakanadalaahsebaagaiberikut:

1.DataPrimer

a.Wawancara

Mendaapatkandaataatauinfaormasidengaantaanyajaawabsecaaralanagsung

paadaoraangyanagmengeatahuitentaangobjaekyanagditelaiti.Daalam halini

adaalahdenaganpiahakmanajeamendankaryawanPT.BintangBatuRaja

berjumlah 6 orang yaitu kepala produksi,supervisorproduksi,staff

maintanance,staffqualitycontrol,staffgudangbarangjadi,danstaff

administrasimengeanaijenais-jenaisproadukcacaatdanpenyaebabnyabesearta

proasesprodauksinya.

b.Observasi
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PengaamatansecaaralangsuangditemapatpenelaitianyaiatuPT.BintangBatu

Rajadengaanmengaamatisistaem kearjapegaawaiyaangada,mengaamati

proasesproaduksidariawalsamapaiaakhir,digunakaanunatukmempaerolehdaata

priameryaitudataproduaksidandataproadukyangtidaaksesuaaidenagan

stanadaryangtelvahditetaapkanolehPT.BintangBatuRajaselaamabulan

April–Juli2019.

2.DataSekunder

Penguampulandaatasecaaratidaaklaangsungdengaancarapenelusauranjuarnal-

jurnaal,buaku-abukuliteratur,dandaridokumendiPT.BintangBatuRajayang

adakaitannyadenganmasalahdalampenelitiandanmetodeyangdigunakan

yaitustatisticalprocessingcontrol.

2.4 PengolahanData

Dalaammelaakukanpengaolahandaatayangdipaeroleh,makaadigunaakanalatbanatu

statiastikyanagterdaapatpaadastatisticalprocessingcontrol.Adaapunlanagkah-langakah

nyasebaagaibearikut:

1.MenguampulkanDataaMengagunakanCheckSheet

2.MembuatHistogram

3.MembuatPetaKendalip

4.MelakukanUjiKecukupanData

5.MeneantukanPrioaritasPearbaikanMengagunakanDiagaramPaareto

6.MencaariFakatorPenyaebabYaangDomainanDeanganDiaagramSebaabAkiabat

7.MaembuatRekomeandasi/UsulaanPerbaaikanKualiatas

8.Menyausunsebauahrekomeandasiatauusaulantindakaanu

2.5 DiagramAlirMetodePenelitian
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2.6 KerangkaBerpikir

2.7 DiagramAlirProsesProduksiBusa
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2.7.1BahanBakuBusa

1.Melionclorida(M.C.)

2.Amoniumhidroksida(NH4,OH)

3.Toluene9(T.9)

4.Polypropyleneglycol(P.P.G

5.Siliconsurfactant

6.RefaquaColour(R.C)

7.Toluenediisocyanate(T.D.I.)

8.Water

3. HasildanPembahasan
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3.1 PengumpulanData
Datayangdikumpulkanuntukpengendaliankualitasadalahtinjauanumum

peneliti,sampeldatasepertidatajumlahproduksi,jumlahprodukcacat,dan
penyebabprodukcacatpadaPT.BintangBatuRaja.

3.2 Jenis-jenisCacatPadaProduk

Dalammelakukanaktivitaspengendalianprosesproduksibusabalok,ternyata

masihditemukanketidaksesuaianpadaprodukbusabalok.Ketidaksesuaiantersebut

bersifatsederhana,namuntentusajamasihmerugikanperusahaanolehkarenaitu

perusahaan harus berusaha untuk mengatasimasalah tersebut.Jenis-jenis

ketidaksesuaianyangterjadipadaprodukbusabalokyaitu:

1.Densitybusa<1Meter

2.BusaBerongga

3.PemotonganAwal
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3.3 PengolahanData

3.3.1CheckSheet

3.3.2Histogram
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3.3.3AnalisisMenggunakanPetaKendalip

1.Menghitungpersentasekerusakan,berdasarkanpersamaan(2.1)

Keterangan:

np=jumlahcacatdalamsubgrup

n =jumlahyangdiperiksadalamsubgrup

Subgrupharike-

Subgrup1: =

Danseterusnyadapatdilihatpadalampiran.

2.Menghitunggarispusat/CLyangmerupaakanraata-raatakerausakanpraoduk

(P),berdasarkanpersamaan(2.2)

CL=P=

Keterangan:
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np=jumlahcacatprodukbusa

n =jumlahproduksibusa

MakaperhitunganCLsebagaiberikut:

CL=P= = =0,0892

3.Menghitungbataskendaliatas/UCL,berdasarkanpersamaan(2.3)

UCL=P+3

Keterangan:

p=rata-ratacacatproduk

n=jumlahproduksidalamsubgrup

SubgrupHariKe-

Subgrup1:UCL=P+3 =0,0892+3 =0,2101

Danseterusnyadapatdilihatpadalampiran.

4.Menghitungbataskendalibawah/LCL,berdasarkanpersamaan(2.4)

LCL=P-3

Keterangan:

p=rata-ratacacatproduk

n=jumlahproduksidalamsubgrup

SubgrupHariKe-

Subgrup1:LCL=P-3 =0,0892-3 =-0,0317=0
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Danseterusnyadapatdilihatpadalampiran.

TabelRekapitulasiPerhituganPetaKedalip
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GrafikPetaKendaliBusaMentah

Daapatdialihatpadaagaambarpaetakeandalidiaatasbaahwasemuadaatayaang

dipearolehberaadadidalambaataskendalai,meskipundidalambataskendaliakantetapi

setiapharinyasaatprosesproduksimasihadakerusakanpadaprodukbusadalam

rata-rata4,46perharipadaperiodebulanMaret–April2019.

3.3.4UjiKecukupanData

Untukmengaetahuiapaakahdaatayaangdiamabilsuadahmeancukupiataaubaelum

maakaaakandialakukanujikeaacukupandataa,untukmenghitungdatatersebutakan

dilakukanmenggunakanrumus,

N’

Apabialajumlaahsamapelyangdigaunakan(N)lebaihbesaaratausaamadenagan

juamlahsampaelyanagsehaarusnya(N’),makaa jumalahsamapelyanga diguanakansuadah

2
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menacukupiunatukdiguanakandaalamperahitunganbataas-bataaskenadali.Namaunapaabila

jumalahsaampelyaangsuadahdiguanakan(N)laebihkecaildaaripadajuamlahsamapel

seharausnya(N’),makaajumlaahsamapelyaangtelaahdiaambiltiadakmeancukupisehiangga

paerlu pengaambilan samapellaagiuntaukmeangatasikekuarangan terasebut.Tingaat

keyaakinanyaangdigunaakansebaesar99%dantingakatketeliatiansebeasar10%

N’

BerdasarkanperhitungantersebutdidapatkanN’ ,artinya

datayangdikumpaulkantealahmencaukupi.

3.3.5DiagramPareto

3.3.6DiagramSebabAkibat(FishboneChart)

1.Density<1meter
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2.BusaBerongga

3.PemotonganAwal

3.3.7UsulanTindakanPerbaikan

Setelahmengetahuipenyebabterjadinyakerusakanpadaprodukbusamentah,

makadibuatusulanperbaikansecaraumum untukmengurangikerusakanpada

produk,yaitu:

1.Density<1m

Membuattimpengawaskhususuntukmengawasibahanbakusaatditimbang

dan saatpekerja menyetelmesin,mengecek kualitas bahan baku,

membersihkan,mengecekmesinsebelumbekerjadanmerawatmesinsecara

berkala,danmemberikankelasbelajarrutinsetiapbulannyakepadapekerja

untuk mengingatkan mereka terhadap standar operasionalprosedur

perusahaan.

2.BusaBerongga
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Memberikan alarm atau tanda saatformula sudah siap harussegera

dituangkanagarsenyawadidalamformulatersebuttidakpecah,membuattim

pengawasdisetiap divisi,membersihkandanmengecekmesinsebelum

bekerjadansegeramelaporkanjikaadakerusakanmesinkepadaatasan.

3.PemotonganAwal

Memberikantempatkerjayanglebihluaslagidanjauhdarikebisinganuntuk

divisipemotongan,membiasakanpekerjamembacaukuranpemotongandan

fokusdalam memposisikanbusa,danmengecekmesinpemotongsebelum

dilakukanpemotonganbusa.

4. Kesimpulan

Hasilpenelitianproduksibusadenganmetodestatisticalprocessingcontrol

(SPC),yaitu:

1.Berdasarkanhasilpersentasekerusakanmenunjukanbahwakerusakanyang

palingdominanterdapatpadadensitybusa<1metersebesar39%,padabusa

beronggaterdapatkerusakansebesar35%,danpadapemotonganawal

terdapatkerusakansebesar26%.Kerusakanprodukmencapai223balokatau

8,92% daritotalproduksi2500balokselamaperiodebulanmaretdanapril

2019.

2.Faktorpenyebabkerusakanprodukbusamentahyaitudisebabkanolehfaktor

manusiayangpalingdominankarenapekerjamelakukanpekerjaankurangteliti

dankurangpengawasan,selainitujugafaktormesinyangkurangoptimaldan

kurangperawatan,begitujugafaktorlingkungansekitarjugaperludiperhatikan

agarhasilproduksibisamaksimal.
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