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INTRISARI

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis pengendalian kualitas dalam upaya
menekan tingkat kerusakan di PT. NPPI Karawang dengan menggunakan Statistical Process
Contol (SPC) dan Fishbone. Penelitian ini merupakan jenis penelitian kuantitatif. Subjek
dalam penelitian ini adalah manajer produksi dan karyawan produksi di PT. NPPI Karawang.
Sampel dalam penelitian ini berjumlah 40, terhitung dari bulan Mei dan Juni 2018. Teknik
pengambilan data dalam penelitian ini menggunakan dokumentasi. Alat bantu statistik SPC
yang digunakan adalah check sheet, p-chart, diagram pareto dan diagram tulang ikan.
Berdasarkan hasil analisis diperoleh bahwa terdapat 2 titik yang keluar dari batas kendali atas
yaitu : titik ke 27 atau pada tanggal 4 Juni 2018 dengan total kerusakan mencapai 7 produk,
dan titik ke 38 atau pada tanggal 28 Juni dengan total kerusakan mencapai 3 produk. Jenis
kerusakan yang paling sering terjadi adalah overheat dengan jumlah kerusakan 11 produk dan
jenis kerusakan marking NG dengan jumlah kerusakan 2 produk. Upaya yang harus
dilakukan adalah perawatan terhadap pompa pendingin, selalu mengecek posisi pemasangan
batu gerindra, dan melakukan pengecekan tingkat kekerasan material secara lebih ketat.
Diharapkan, jenis kerusakan tersebut dapat diminimalisir.

Kata kunci : Pengendalian Kualitas, Pengendalian Proses Statistik, SPC

ABSTRACT

This study aims to analyze quality control to hold level damage attempt at PT. NPPI
Karawang using Statistical Process Contol (SPC) and Fishbone. This research is a kind of
quantitative research. The subjects in this study were production managers and production
employees at PT. NPPI Karawang. The sample in this study is 40, from May and June 2018.
Technique of data retrieval in this research using documentation. SPC statistical tools which
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used is a check sheet, p-chart, pareto diagram and fishbone diagram. Based on the analysis
results obtained that the point to 27 or on June 4, 2018 with a total damage reached 7
products, and point 38 or on 28 June with total damage reached 3 products. The type of
damage that often occurs is overheating with the amount of damage is 11 products and the
type of damage marking NG with the amount of damage is 2 products. Efforts that must be
made are maintenance of the cooling pump, always checking the position of the gerindra
stone installation, and checking the level of material hardness more rigorously. Hopefully,
this type of damage can be minimized.

Keywords : Quality Control, Statistical Process Control, SPC

PENDAHULUAN

Pada dewasa ini, perkembangan pada sektor industri manufaktur mengalami
perubahan secara signifikan dari tahun ke tahun. Perubahan tersebut mempengaruhi
pertumbuhan ekononom suatu negara, termasuk Indonesia. Berdasarkan kontribusi output
sektor industri manufaktur selama periode Triwulan I-11l Tahun 2017 berkisar 20%, data
tersebut menunjukkan bahwa sektor industri manufaktur menjadi leading sector yang
memberikan sumbangan terbesar terhadap Produk Domestik Bruto (PDB) dibanding sektor
lainnya. Industri manufaktur adalah kegiatan ekonomi yang melakukan kegiatan mengubah
barang-barang dasar dengan mekanis, kimia, atau dengan tangan menjadi barang jadi /
setengah jadi, dan atau barang yang kurang nilainya menjadi barang yang lebih tinggi
nilainya dan sifatnya. (Statistik, 2018) Industri manufaktur terbagi menjadi beberapa sub
sektor, diantaranya adalah sektor industri dasar dan kimia, sektor industri aneka industri dan
sektor industri barang konsumsi (Ok, 2012). Industri otomotif adalah salah satu bagian dari
sektor industri aneka industri, dimana industri tersebut merupakan salah satu industri yang
sedang mendapat perhatian dari kementrian perindustrian. (Sidik, 2018).

Terdapat pencapaian positif yang diperoleh industri otomotif di Indonesia pada tahun
2017, yaitu pertumbuhan eskpor dalam bentuk komponen mengalami peningkatan hingga
mencapai 81 juta pieces atau 1200 % lebih besar dari tahun 2016. Komponen tersebut telah
diekspor ke hampir seluruh negara-negara anggota ASEAN, di Asia Timur dan Asia Selatan.
(Sidik, 2018) Salah satu perusahaan yang memproduksi komponen spare parts and
accessories otomotif adalah PT. NHK Precision Parts Indonesia (NPPI) yang berlokasi di JI.
Maligi Il — Lot F-10 KIIC Karawang — Jawa Barat Indonesia. Salah satu komponen yang
diproduksi perusahaan tersebut adalah Disk Brake (piringan cakram) untuk kendaraan roda 2.
Jumlah produksi pada bulan Mei dan Juni 2018 untuk piringan cakram adalah 48900 dan
28000. Dari data yang peneliti peroleh, terdapat perbedaan jumlah produksi di PT. NPPI yang
berbeda setiap harinya, jumlah tersebut dipengaruhi oleh jumlah permintaan yang masuk dan
pertimbangan lainnya. Untuk memenuhi permintaan tersebut, pihak perusahaan harus dapat
memproduksi komponen disk brake dengan cepat dengan menekan tingkat kerusakan. Karena
banyaknya kerusakan yang terjadi pada produk tidak hanya merugikan PT. NPPI akan tetapi
juga dapat mengecewakan pihak konsumen, karena permintaannya tidak terpenuhi.

Tujuan dari pengawasan kualitas terdiri dari berbagai aspek, diantaranya adalah untuk
menghasilkan produk sesuai standar kualialitas yang diterapkan perusahaan, memenuhi
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kebutuhan pelanggan, meminimalisir biaya inpeksi produksi seminimal mungkin, dan
mengurangi tingkat kerusakan produk, yang nantinya mampu meminimalkan biaya
perusahaan (Assauri, 1998). Dan untuk meminimalkan tingkat kerusakan pada hasil produksi,
diperlukan alat bantu yang mampu manghasilkan informasi yang cukup akurat mengenai
kekurangan yang perlu diperbaiki, mulai dari bahan baku, proses produksi, hingga proses
barang berpindah tangan ke konsumen.

Pengendalian Proses Statistik (SPC) adalah suatu metodologi yang bertujuan untuk
meningkatkat kualitas hasil produksi dan memenuhi kebutuhan serta keinginan konsumen
dengan cara mengumpulkan dan menganalisis data yang berkaitan dengan kualitas, serta
melakukan pengukuran-pengukuran yang memuat mengenai proses dalam suatu sistem
industri (Gaspersz, 1998). Menurut Skulj, G. & dkk (2013) tujuan utama SPC adalah
memberikan sinyal ketika proses berubah, maksudnya bergerak menjauh dari nilai target dan
/ atau variabilitasnya meningkat. Intinya, SPC digunakan untuk mendukung operasi
manufaktur. Ketika sinyal menunjukkan bahwa proses berubah, operator ditugaskan untuk
mulai melakukan tindakan korektif. Secara tradisional, alat SPC yang paling penting adalah
diagram kontrol, yang secara grafis mewakili data proses dan menunjukkan apakah proses
tersebut berada di bawah kendali statistik atau tidak. Alasan utama untuk implementasi SPC
dalam proses manufaktur adalah kebutuhan akan kualitas yang lebih tinggi dan konstan.
Kualitas dapat dilihat dalam berbagai dimensi: tingkat kinerja, keandalan, daya tahan,
kemudahan servis, estetika, fitur, kualitas yang dirasakan, dan kesesuaian dengan standar.
Berbeda dengan definisi tradisional yang berorientasi konsumen. Interpretasi penting dari
peningkatan manajemen operasi adalah pengurangan variabilitas dalam proses. Dalam
pandangan ini, SPC dilihat sebagai mekanisme untuk mengendalikan variabilitas.

Terdapat salah satu penelitian mengenai SPC di bidang otomotif dari Godina, dkk.
(2016). Dalam penelitian tersebut memberikan kesimpulan perusahaan harus berusaha untuk
implementasi alat SPC untuk peningkatan produktivitas. Implementasi SPC penting karena
dapat meningkatkan kinerja proses dengan mengurangi variabilitas produk dan meningkatkan
efisiensi produksi dengan mengurangi memo dan pengerjaan ulang.

Dengan dasar ulasan di atas, maka penulis berminat melakukan penelitian dengan
judul “Analisis Pengendalian Kualitas Dalam Upaya Menekan Tingkat Kerusakan
dengan Menggunakan Statistical Process Control (Spc) dan Fishbone (Studi dada
Pt.Nppi di Karawang)”

METODE PENELITIAN

Data yang digunakan dalam penelitian ini adalah data primer dan data sekunder. Data
primer merupakan hasil wawancara dengan perusahaan mengenai jenis kerusakan, faktor
yang mengakibatkan kerusakan, dan tindakan perbaikan yang dilakukan perusahaan dengan
menggunakan fishbone diagram. Data sekunder diperoleh dari arsip jumlah produksi dan
hasil jumlah kerusakan, data ini akan digunakan untuk menganalisis tingkat kerusakan pada
hasil produksi Bakpiapia dengan menggunakan : p-chart untuk data atribut dan menggunakan
diagram pareto untuk mengetahui jenis cacat yang paling sering terjadi.
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Populasi dari penelitian ini adalah seluruh data hasil produksi dan data tingkat
kerusakan, yang tercatat atau yang tidak tercatat pada semua periode. Sedangkan sampel yang
diambil dari penelitian ini adalah data hasil pencatatan jumlah produksi dan jumlah tingkat
kerusakan produksi Bakpiapia pada periode bulan Mei dan Juni 2018.

Metode analisis penelitian yang digunakan dalam penelitian ini adalah :
A. Mengumpulkan data menggunakan Check Sheet

Data yang diperolen dari hasil dokumentasi dirubah menjadi tabel untuk
memudahkan dalam memahami dengan menggunakan check sheet. Adapun pembuatan
check sheet adalah sebagi berikut :

Menjelaskan tujuan pengumpulan data.

Identifikasi variabel atau atribut karakteristik kualitas yang sedang diukur.
Menentukan waktu atau tempat pengukuran.

Mulai mengumpulkan data untuk item yang sedang diukur.

Menunjukkan data yang telah dikumpulkan.

Memutuskan untuk mengambil tindakan perbaikan atas penyebab masalah yang
sedang terjadi.

B. Membuat data perbandingan antara jumlah produksi dengan jumlah kerusakan

ouakrwdpE

C. Membuat Peta Kontrol Atribut (p-chart)

Pada umumnya data atribut hanya memiliki dua nilai yang berkaitan dengan Ya
atau Tidak, seperti : sesuai atau tidak sesuai, berhasil atau gagal, lulus atau tidak lulus,
hadir atau tidak hadir, bagus atau jelek, terlambat atau tidak terlambat, dll.

Menghitung Persentase Kerusakan.

np
pP=—-—
T
Keterangan :
p = Persentase jumlah kerusakan
np = Jumlah gagal
n = Jumlah yang diperiksa Menghitung Garis Pusat / Central Line (CL)
Xnp
L = =
P ¥n
Keterangan :
>np = Jumlah total yang rusak
dn = Jumlah total yang diperiksa
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Menghitung Batas Kendali Atas /Upper Control Limit (UCL).
p.q
UCL=p+3 [—
Non

Keterangan :

p = Persentase jumlah kerusakan

q = p—1

n = Jumlah produksi / jumlah kerusakan

Menghitung Batas Kendali Bawah / Lower Control Limit (LCL).
p.q
LCL=p—3 [—
Nomn

Keterangan :

p = Persentase jumlah kerusakan

q = p—1

n = Jumlah produksi / jumlah kerusakan

Catatan : Jika LCL <0 maka LCL dianggap =0

(untitled)
3 sigma (99.73%) Control Chart
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Sumber : (Noor & Fauziyah, 2015)

Gambar 1
P-Chart

D. Menentukan Perbaikan Prioritas Menggunakan Diagram Pareto
Proses pembuatan diagram pareto dilakukan melalui beberapa tahap berikut:

Menentukan masalah yang akan diteliti.

Mencatat frekuensi dari masalah yang telah diteliti.

Menyusun daftar masalah berdasarkan frekuensi yang tertingi hingga yang terendah.
Menggambarkan dua buah garis vertikal dan horizontal.

Membuat histogram pada diagram pareto.

Menggambar kurva kumulatif.

ook wnE

E. Mencari Faktor Penyebab yang Dominan dengan Diagram Sebab Akibat (Fishbone
Diagram)
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Tahapan dalam membuat diagram sebab akibat adalah sebagai berikut:

Menentukan masalah-masalah utama yang mendesak untuk diselesaikan.
Tuliaskan permasalahan itu pada diagram sebab akibat pada bagian paling kanan.
Tuliskan faktor-faktor utama penyebab permasalahan pada tulang besar.
Tuliskan faktor-faktor penyebab sekunder pada tulang sedang.

Tuliskan faktor-faktor penyebab tersier pada tulang kecil.

Membuat kesimpulan.

Uk wnE

Sumber : (Catholiccharismatic)

Gambar 2
Diagram Sebab Akibat (Fishbone Diagram)

HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN

Proses Pembuatan Disk Brake

Incoming Material I-—»: Inner PressHShearing and Reduction Hole Press :'—*{Install Hole Press|

Install Hole Chamfer | :Marking: :Inner and Outer Chamfer%—-:Roter Hole Pressl
I Shot Blast -:-—>{ Heat TreatmentH V-5 Grinding '-—»I Final Inspection: {DE"VEFY

Sumber : PT. NPPI 2018

Gambar 3
Visualisasi Proses Pada Disk Brake
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Keterangan : dalam penelitian ini tidak memberikan penjelasan secara mendetail
mengenai proses pembuatan, karena penelitian hanya berfokus pada tingkat kerusakan tahap
akhir.

A. Check Sheet

Tabel 1
Check Sheet Data yang Sudah
Dikumpulkan
No Tanggal Item Defect |Tota| Defect
arkingCrackIDeptMarkingStd Die Roll IMarking NGIPress MarkIRotor Opposite | Dent Outer | Overheat |Install Hole NG Flaw |

1] 02-Mei-18 2600 1 f 1
2| 03-Mei-18 1600 0
3| 04-Mei-28 1800 0
4|05-Mei-18 1400 0
5|07-Mei-18 2000 0
6| 08-Mei-18 2400 1 1
7/09-Mei-18 2000 0
8| 10-Mei-18 1200 0
9|11-Mei-18 1600 0
10| 12-Mei-18 1000 0
11| 14-Mei-18 2200 0
12| 15-Mei-18 1900 1 1
13| 16-Mei-18 1800 0
14|17-Mei-18 2400 0
15| 18-Mei-18 2000 1 1 2
16| 19-Mei-18 1800 0
17| 21-Mei-18 1800 0
18| 22-Mei-18 2000 0
19| 23-Mei-18 1600 0
20| 24-Mei-18 2700 0
21|25-Mei-18 2400 1 1
22| 26-Mei-18 1900 0
23| 28-Mei-18 2000 0
24| 30-Mei-18 2400 0
25|31-Mei-18 2400 0
26| 03-Jun-18 2100 1 1
27| 04-Jun-18 2200 7 7
28| 05-Jun-18 2000 0
29| 06-Jun-18 1800 0
30| 07-Jun-18 2200 0
31| 08-Jun-18 1000 0
32| 21-Jun-18 2100 0
33| 22-Jun-18 2300 0
34| 23-Jun-18 1000 0
35| 25-Jun-18 1600 0
36| 26-Jun-18 2000 2 2
37| 27-Jun-18 900 0
38| 28-Jun-18 2000 2 1 3
39| 29-Jun-18 2400 1' 1
40| 30-Jun-18 2400 1 f 1
TOTAL 1 1 1 2 1 1 1 11 1 1 21

Keterangan jenis kerusakan :

1. Marking Crack : tanda (bisa berisi tanda identitas pembuat, tanda lot pembuatan
produk). permasalahannya adalah marking tersebut menjadi tidak jelas karena alat/
punch tumpul atau patah. Masalah marking tersebut akan terdeteksi setelah proses
grinding permukaan.

2. Depth Marking Standard : berarti kedalaman, permasalahan yang timbul adalah
kedalaman marking tersebut tidak sesuai dengan standar yang diminta oleh costumer
(terlalu dalam/terlalu dangkal), yang dikarenakan tekanan/ pressure pada mesin tidak
sesuai dengan setingan standarnya.

3. Die Roll : masalah yang ditimbulkan oleh batu gerinda saat proses grinding
permukaan. Jika terlalu tebal maka produk masih bisa di grinding ulang dengan
settingan mesin gerinda yang sudah diperbaiki, problem yang dimaksud adalah
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problem yang timbul jika dilakukan repair ulang proses wall thick pada produk, yang
bisa berefek ke bagian marking sehinggan menjadi cacat.

Marking NG (Not Good) : (reject/kegagalan produk pada area marking) permasalahan
yang dimaksud adalah permasalahan yang timbul jika dilakukan repair ulang proses
wall thick pada produk, yang bisa berefek ke bagian marking sehinggan menjadi
cacat.

Press : proses pencetakan metal dengan menggunakan metode stamping, press mark
timbul karena produk diposisikan tidak tepat sesuai cetakannya, sehingga membentuk
tanda/mark yang bukan pada tempatnya.

Rotor Opposite : salah satu bagian dari proses machining. Pada proses ini, dilakukan
pembuatan lubang rotor. Jika pemasangan material pada proses ini terbalik, maka
tidak dapat digunakan kembali.

Dent Quter : berupa cacat penyok atau coak pada area sisi luar diameter diskbrake.
press mark timbul karena produk diposisikan tidak tepat sesuai cetakannya, sehingga
membentuk tanda/mark yang bukan pada tempatnya.

Overheat : terjadi saat proses heat treatment (yaitu proses pemanasan material produk
guna mengubah sifat dari material tersebut, untuk disk brake materialnya dikeraskan
pada suhu tertentu). Overheat menyebabkan struktur material tidak sesuai yang
diinginkan. dan akan bermasalah jika tetap digunakan.

Install Hole NG (No Go) : reject/kegagalan produk pada area instal hole.

Flaw : cacat ditimbulkan karena adanya kontaminasi material lain, misal kotoran besi
yang belum dibersihkan,sehingga pada saat proses pencetakan,kotoran tersebut
membekas pada produk.

Perbandingan Jumlah Produksi yang Memenuhi Kriteria dan yang Tidak
Memenuhi Kriteria

Perbandingan Jumlah Produksi dan Jumlah

Kerusakan
60000
48900
50000
40000
28000
30000
20000

10000

Mei Juni
M Produksi Kerusakan

Sumber : Data Sekunder yang Sudah Diolah

Gambar 4
Perbandingan Jumlah Produksi dan Jumlah Kerusakan
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Berdasarkan gambar di atas, perbandingan jumlah produksi dan jumlah kerusakan
sangat jauh berbeda. Namun untuk mengantisipasi tingkat kerusakan berlebih ketika
diproduksi dalam jumlah lebih besar, diperlukan upaya dalam meminimalisir tingkat
kerusakan.

Berikut perkiraan sederhana jika disk brake diproduksi 1.000.000 pieces.

Bulan Mei

1.000.000 : 48900 x 6 = 122,69 (123 pieces) kerusakan

Bulan Juni

1.000.000 : 28000 x 15 =535,71 (536 pieces) kerusakan

Dari tabel check sheet dan gambar perbandingan hasil produksi dan tingkat
kerusakan di atas juga memperlihatkan bahwa hasil produksi PT. NPPI sangat baik.
Hampir setiap waktu produksi tidak menghasilkan produk yang mengalami kerusakan,
kecuali di sebagian hari. Untuk menjaga pencapaian tersebut, pihak PT. NPPI sebaiknya
lebih meningkatkan kembali kinerjanya serta mempertahankan prestasi yang telah diraih.
Semua itu berjuan untuk mengantisipasi penenuhan permintaan yang lebih banyak di
kemudian waktu, dan pada akhirnya dapat meningkatkan profit perusahaan itu sendiri.

Upaya dalam menekan tingkat kerusakan produk tetap harus dilakukan oleh pihak
PT. NPPI sebagaimana yang telah dijelaskan di atas. Salah satu langkah yang perlu
dilakukam adalah melanjutkan hasil analisis dengan melakukan pengolahan data dalam
bentuk statistik dengan tujuan mengetahui apakah tingkat kerusakan pada setiap waktu
proses produksi masih dalam batas normal atau tidak. Jenis kerusakan apa yang harus
diprioritaskan untuk segera ditanggulangi.



C. P-Chart

Jumlah Produksi dan Jumlah Kerusakan

Tabel 2
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No Tanggal Item  [Total Defect
1{02-Mei-18 2600 1
2(03-Mei-18 1600 0
3[04-Mei-28 1800 0
4| 05-Mei-18 1400 0
5[07-Mei-18 2000 0
6(08-Mei-18 2400 1
7(09-Mei-18 2000 0
8[10-Mei-18 1200 0
9[11-Mei-18 1600 0
10| 12-Mei-18 1000 0
11(14-Mei-18 2200 0
12| 15-Mei-18 1900 1
13| 16-Mei-18 1800 0
14| 17-Mei-18 2400 0
15| 18-Mei-18 2000 2
16| 19-Mei-18 1800 0
17| 21-Mei-18 1800 0
18| 22-Mei-18 2000 0
19| 23-Mei-18 1600 0

20(24-Mei-18 2700 0
21(25-Mei-18 2400 1
22(26-Mei-18 1900 0
23(28-Mei-18 2000 0
2430-Mei-18 2400 0
25[31-Mei-18 2400 0
26| 03-Jun-18 2100 1
27| 04-Jun-18 2200 7
28| 05-Jun-18 2000 0
29| 06-Jun-18 1800 0
30| 07-Jun-18 2200 0
31| 08-Jun-18 1000 0
32| 21-Jun-18 2100 0
33| 22-Jun-18 2300 0
34| 23-Jun-18 1000 0
35( 25-Jun-18 1600 0
36| 26-Jun-18 2000 2
37| 27-Jun-18 900 0
38| 28-Jun-18 2000 3
39| 29-Jun-18 2400 1
40| 30-Jun-18 2400 1
Total 76900 21
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1. Menghitung p (persentase jumlah kerusakan)

np
p=—
n

Keterangan :

P

Diketahui :

np =

n

Persentase jumlah kerusakan
Jumlah gagal

Jumlah yang diperiksa

21

76900

Persentase jumlah kerusakan (p) :

76900

. Menghitung q

g=1—-p
Diketahui :

= 0,000273082

(1- Persentase jumlah kerusakan)

(1—0,000273082) = 0,999726918

3. Menghitung UCL (Up Control Limit)

UCL=p+3 fE
N7
Keterangan :
p = Persentase jumlah kerusakan
q = p—1
n = Jumlah produksi / jumlah kerusakan
Diketahui :
p = 0,000273082
q = 0,999726918
n = 3661904762
UCL:

Naskah Publikasi Karya Ilmiah (2018)
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73082 .0,99972c918

366l 904762

Menghitung LCL (Low Control Limit)

Rata-rata ketidaksesuaian produk

Jumlah Produksi / Jumlah Kecacatan

4.
LCL=p—3 flp_—'q
Nomn
Keterangan :
p =
q = p—1
n =
Diketahui :
p = 0,000273082
q = 0,999726918
n = 3661904762

=0,001092216

0,000273082 —3 |

|I 0000273082 .0,9997 26918

\

3661,904762

= -0,000546052
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Tabel 3
Data UCL dan LCL

No Tanggal Item  [Total Defect Defect uct LcL
1| 02-Mei-18 2600 1| 0,000384615 0,001092216 -0,000546052
2(03-Mei-18 1600 0 0 0,001092216 -0,000546052
3(04-Mei-28 1800 0 0 0,001092216 -0,000546052
4]105-Mei-18 1400 0 0 0,001092216 -0,000546052
5(07-Mei-18 2000 0 0 0,001092216 -0,000546052
6(08-Mei-18 2400 1| 0,000416667 0,001092216 -0,000546052
7(09-Mei-18 2000 0 0 0,001092216 -0,000546052
8[10-Mei-18 1200 0 0 0,001092216 -0,000546052
9|11-Mei-18 1600 0 0 0,001092216 -0,000546052
10( 12-Mei-18 1000 0 0 0,001092216 -0,000546052
11| 14-Mei-18 2200 0 0 0,001092216 -0,000546052
12| 15-Mei-18 1900 1| 0,000526316 0,001092216 -0,000546052
13| 16-Mei-18 1800 0 0 0,001092216 -0,000546052
14| 17-Mei-18 2400 0 0 0,001092216 -0,000546052
15| 18-Mei-18 2000 2 0,001 0,001092216 -0,000546052
16| 19-Mei-18 1800 0 0 0,001092216 -0,000546052
17| 21-Mei-18 1800 0 0 0,001092216 -0,000546052
18(22-Mei-18 2000 0 0 0,001092216 -0,000546052
19| 23-Mei-18 1600 0 0 0,001092216 -0,000546052
20(24-Mei-18 2700 0 0 0,001092216 -0,000546052
21|25-Mei-18 2400 1| 0,000416667 0,001092216 -0,000546052
22| 26-Mei-18 1900 0 0 0,001092216 -0,000546052
23| 28-Mei-18 2000 0 0 0,001092216 -0,000546052
24|30-Mei-18 2400 0 0 0,001092216 -0,000546052
25|31-Mei-18 2400 0 0 0,001092216 -0,000546052
26| 03-Jun-18 2100 1| 0,00047619 0,001092216 -0,000546052
27| 04-Jun-18 2200 7| 0,003181818 0,001092216 -0,000546052
28| 05-Jun-18 2000 0 0 0,001092216 -0,000546052
29| 06-Jun-18 1800 0 0 0,001092216 -0,000546052
30( 07-Jun-18 2200 0 0 0,001092216 -0,000546052
31| 08-Jun-18 1000 0 0 0,001092216 -0,000546052
32| 21-Jun-18 2100 0 0 0,001092216 -0,000546052
33| 22-Jun-18 2300 0 0 0,001092216 -0,000546052
34| 23-Jun-18 1000 0 0 0,001092216 -0,000546052
35| 25-Jun-18 1600 0 0 0,001092216 -0,000546052
36| 26-Jun-18 2000 2 0,001 0,001092216 -0,000546052
37| 27-Jun-18 900 0 0 0,001092216 -0,000546052
38| 28-Jun-18 2000 3 0,0015 0,001092216 -0,000546052
39| 29-Jun-18 2400 1| 0,000416667 0,001092216 -0,000546052
40| 30-Jun-18 2400 1| 0,000416667 0,001092216 -0,000546052
76900 21
n= 3661,904762

13



Naskah Publikasi Karya llmiah (2018)

Dari tabel diatas dapat dirubah menjadi bentuk diagram seperti gambar berikut :

0,0015 A
0,001
0,0005 A A J \_
¥
0 N\ 7% %l 3 x—y l/V
I : | 6 12 15 21 26 27 36 383940

Hari Produksi
e DEfECt e UCL e [CL P

Sumber : Data Sekunder yang Sudah Diolah

Gambar 5
P-Chart

Keterangan . terdapat 2 titik yang keluar dari batas atas produksi, artinya
tingkat kerusakan tersebut diluar batas kendali. Titik pertama yang keluar dari batas atas
adalah data nomor 27 atau pada tanggal 4 Juni 2018, kerusakan yang terjadi pada tanggal
tersebut adalah overheat. Titik kedua yang keluar dari batas atas adalah data nomor 38
atau pada tanggal 28 Juni 2018, kerusakan yang terjadi pada tanggal tersebut adalah
install hole NG dan overheat.

Diagram Pareto

Diagram Pereto

12
10
8
6
a
2
0 I HE B B B B B B ~&
. Marki Rot Dept . Install
Over Marki Dept ard Press otor ep. Die sta
Heat ng NG Outer ne Mark Oppos Marki Roll Hole | Flaw
g Crack ite ng Std NG
M Series1 11 2 1 1 1 1 1 1 1 1

Sumber : Data Sekunder yang Sudah Diolah

Gambar 6
Diagram Pareto
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Dari hasil pengamatan dapat diketahui bahwa 0,027% kerusakan yang terjadi
pada produksi disk brake di PT. NPPI pada bulan Mei dan Juni 2018 53% didominasi
oleh overheat vyaitu jenis kerusakan struktur material tidak sesuai yang diinginkan yang
disebabkan oleh panas berlebih. “markng NG” dengan persentase 9,5 %, adalah
permasalahan yang timbul jika dilakukan repair ulang proses wall thick pada produk,
yang bisa berefek ke bagian marking sehinggan menjadi cacat. Untuk permasalahan dept
outer, marking crack,press mark, rotor, die roll, install hole NG dan flaw masing-masing
memiliki persentase 4,76%.

Jadi perbaikan dapat dilakukan dengan memfokuskan pada overheat, yaitu jenis
kerusakan terbesar yaitu karena panas berlebih. Hal ini dikarenakan ketiga jenis
kerusakan tersebut mendominasi hingga 53 % dari total kerusakan yang terjadi pada PT.
NPPI bulan Mei dan Juni 2018.

Diagram Tulang lkan

Berdasarkan analisis diagram pareto, tingkat kerusakan yang menjadi prioritas
untuk segera ditangani adalah overheat. Untuk itu perlu diketahui faktor apa saja yang
menjadi penyebab jenis kerusakan ini sering terjadi.

Dari hasil wawancara dengan Manajer Produksi PT. NPPI pada tanggal 9
Agustus, didapatkan beberapa faktor penyebab dari jenis kerusakan overheat pada bulan
Mei dan Juni 2018. Berikut analisis diagram tulang ikan untuk jenis kerusakan overheat

dari hasil wawancara:

Kesalahan Setting
Penggunaan Batu { Qeertea l
Gerindra yang Salah
Pompa Pendingin Tingkat Kekerasan
Tidak Sesuai Standar. Material Tidak Sesuai

Sumber : Data Sekunder yang Sudah Diolah

Gambar 7
Diagram Tulang lkan

Terdapat 3 faktor utama penyebab terjadinya jenis kerusaka overheat, yaitu :

1. Man
Merupakan faktor yang disebabkan oleh kesalahan operator. Kesalahan operator yang
menyebabkan jenis kerusakan overheat adalah kesalahan dalam setting.
Solusi : Melakukan evaluasi pengetahuan operator, training berkala, uji pengetahuan,
dan membuat struktur kerja lebih detail.
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2. Machine
Merupakan faktor yang disebabkan oleh mesin. Kesalahan mesin yang menyebabkan
jenis kerusakan overheat adalah parameter pompa pendingin tidak sesuai standard
dan penggunaan batu gerindra yang salah.
Solusi : Melakukan perbaikan berkala terhadap pompa pendingin dan pengecekan
batu gerindra yang ingin digunakan.

3. Material
Merupakan faktor yang disebabkan oleh bahan baku. Kesalahan dalam memilih bahan
baku yang menyebabkan jenis kerusakan overheat adalah kesalahan dalam
pengecekan tingkat kekerasan bahan baku, kesalahan ini terjadi karena secara
substansial bahan baku terlihat sama, tetapi setelah melalui beberapa tahap produksi
tingkat kekerasan material berubah.
Solusi : Melakukan pengecekan dengan lebih ketat.
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KESIMPULAN, SARAN DAN BATASAN KETERBATASAN

A. Kesimpulan

Berdasarkan hasil analisis terhadap penelitian mengenai analisis pengendalian

kualitas dalam upaya menekan tingkat kerusakan dengan alat bantu statistical process
control (Studi pada PT.NPPI di Karawang), maka dapat disimpulkan sebagai berikut:

1.

4.

PT. NPPI memiliki perbandingan jumlah hasil produksi dan tingkar kerusakan yang
terjadi pada bulan Mei dan Juni 2018 sebagai berikut :

MEI JUN
Total Production Qty (Pcs) 48900 28000
Total Rejection Parts (Pcs) 6 15

Gambar 8
Perbandingan jumlah hasil produksi dan tingkat kerusakan Mei dan Juni 2018

Ini merupakan prestasi yang sangat baik bagi pihak perusahaan PT. NPPI karena
hampir mendekati zero defect.

Dari hasil analisis data menggunakan p-chart, terdapat 2 titik yang keluar dari batas
kendali atas yaitu : titik ke 27 atau pada tanggal 4 Juni 2018 dengan total kerusakan
mencapai 7 produk, dan titik ke 38 atau pada tanggal 28 Juni dengan total kerusakan
mencapai 3 produk.

Berdasarkan hasil analisis menggunakan diagram pareto, jenis kerusakan yang paling
sering terjadi adalah jenis kerusakan overheat dengan jumlah kerusakan 11 produk
dan jenis kerusakan marking NG dengan jumlah kerusakan 2 produk.

Dari hasil hasil wawancara kemudian dibuat analisis diagram tulang ikan, didapatkan
faktor penyebab jenis kerusakan overheat adalah man, machine, dan material.

B. Saran

Adapun beberapa hal yang disarankan peneliti dari hasil temuan dalam penelitian

ini adalah sebagai berikut:

1.

2.

Bagi PT. NPPI diharapkan dapat mempertahankan prestasi yang telah diraih dengan
terus berupaya menekan tingkat kerusakan yang terjadi.

Bagi peneliti selanjutnya disarankan untuk melakukan penelitian dengan alat bantu
SPC yang lain, sehingga dapat menghasilkan sebuah penelitian yang lebih akurat
seperti : histogram, diagram sebar, diagram alur, x-chart.

Penelitian selanjutnya diharapkan menjadi lebih baik jika melakukan penelitian
dengan jumlah sampel yang lebih banyak, seperti dengan menambahkan sampel lebih
dari 2 bulan, sehingga hasil penelitian lebih mewakili keadaan tingkat kerusakan yang
perlu diperhatikan.

. Dari hasil penelitian diperoleh bahwa jenis kerusakan yang sering terjadi adalah

overheat. Peneliti menyarankan agar PT. NPPI untuk berupaya melakukan perawatan
terhadap pompa pendingin, selalu mengecek posisi pemasangan batu gerindra, dan
melakukan pengecekan tingkat kekerasan material secara lebih ketat.. Dengan
demikian, jenis kerusakan tersebut dapat diminimalisir.
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C. Keterbatasan

Penelitian ini memiliki jumlah sampel yang diteliti hanya sebanyak 40 sampel
dan diambil dari data produksi bulan Mei dan Juni 2018, karena keterbatasan data yang
diberikan oleh pihak perusahaan. Peneliti hanya berfokus pada kerusakan produk akhir
karena proses produksi secara terperinci merupakan rahasia perusahaan. Selain itu,
peneliti juga belum mampu memberikan solusi bagi pihak PT. NPPI secara mendetail,
karena keterbatas pengetahuan mengenai proses produksi produk disk brake yang peniliti
ketahui.
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