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Abstrak-Tujuan penelitian adalah untuk peningkatan dan
pengendalian kualitas produksi yang melibatkan faktor manusia
dan mesin pada PT.X. Metode penelitian yang digunakan adalah
alat bantu pengedalian kualitas yaitu Diagram Pareto dan Peta
Kendali P untuk memudahkan dalam menganalisis penyebab
kecatatan Produk Bolck Cylinder. Berdasarkan hasil penelitian
yang telah dilaksanakan diketahui bahwa cacat yang sering
terjadi adalah GH BlcShft cope 3 & 4, Scabing dan Gomi Drag.
GH Blcshft cope 3 & 4 memiliki frekuensi kecacatan sebanyak
3,277 dengan presentase sebesar 40,6%. Scabing memiliki
frekuensi kecacatan sebanyak 1,900 dengan presentase sebesar
23,5% sedangkan Gomi Drag memiliki frekuensi kecacatan
sebanyak 1,580 dengan presentase sebesar 19,6%.

Kata Kunci : Silinder Blok, Diagram Pareto, Peta Kendali P.

I. PENDAHULUAN

engecoran saat ini merupakan salah satu proses

manufaktur yang banyak digunakan di dunia industri.

Hal ini disebabkan pengecoran memiliki beberapa
keunggulan dibandingkan dengan metode manufaktur lainnya,
antara lain: dapat memproduksi benda-benda yang bervariasi
bentuk dan ukurannya, produk yang dihasilkan sedikit sekali
yang terbuang (net-shape), prosesnya lebih fleksibel, dapat
memproduksi secara massal, ekonomis, dan dapat digunakan
untuk berbagai macam logam. Selain itu sifat mekanik dari
material bisa diatur dengan penambahan elemen-elemen
paduan lainnya. Karena banyak keunggulan itulah, pengecoran
saat ini menjadi populer digunakan di dunia industri.
Walaupun demikian, sejalan dengan berjalannya waktu dan
usia peralatan, sering kali muncul produk-produk cacat yang
tentu saja tidak diharapkan oleh industri manufaktur. Jumlah
produk yang cacat diharapkan dapat diminimalisasi dengan
menemukan akar permasalahan yang paling banyak
menyebabkan produk cacat, dimana dapat diidentifikasi sedini
mungkin penyebab terjadinya produk cacat untuk pencegahan
terjadinya produk cacat.

Jenis cacat yang dihasilkan oleh perusahaan tersebut
sangat berpengaruh terhadap hasil produksi yang telah
ditetapkan karena merugikan dalam hal biaya produksi
maupun waktu kerja. Presentase produk cacat yang dihasilkan
dalam kurun periode tahun 2010 sampai 2015 sekitar 0,012.
Adapun tujuan penelitian ini adalah untuk menganalisis
kecacatan Produk Block Cylinder di PT. X.
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II. METODE PENELITTAN

Metode Penelitian

Penelitian ini dilakukan di PT. X yang merupakan salah
Satu perusahaan manufaktur di Indonesia. Produk yang
diamati adalah Block Cylinder. Analisis pengendali kualitas
yang digunakan adalah Peta Kendali (Control Chart) dan
Diagram Pareto.

Peta Kendali (Control Chart)

Teori umum Control Chart pertama kali ditemukan oleh
Dr. Walter A. Shewhart, dan Peta Kendali yang dikembangkan
menurut asas-asas ini kerapkali dinamakan peta kendali
Shewhart. Control Chart adalah grafik yang digunakan untuk
menentukan apakah suatu proses berada dalam keadaan in
control atau out control. Batas pengendalian yang meliputi
batas atas (upper control limit) dan batas bawah (lower control
limit) dapat membantu untuk menggambarkan performansi
yang diharapkan dari suatu proses, yang menunjukkan bahwa
proses tersebut konsisten.

Ada beberapa alasan menggunakan Control Chart yaitu
sebagai berikut:

1. Control Chart adalah teknik yang telah terbukti guna
meningkatkan produktivitas.

2. Control Chart efektif dalam pencegahan cacat.

3. Control Chart mencegah penyesuaian proses yang tidak
perlu.

4. Control Chart memberikan informasi diagnostik.

5. Control Chart memberikan informasi tentang kemampuan
proses.

6. Control Chart memanfaatkan data proses yang ada yang
dikumpulkan secara berkala dan memberikan informasi ini
dalam suatu format yang berguna untuk manajemen dalam
pencegahan cacat

Persamaan untuk Control Chart

CL=p= % ..................................... (1)
UCL=p+3 \/@ ...................................... 2
LCL=p-3 \/@ ...................................... 3)
Keterangan:

CL/p = Titik Tengah
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UCL = Batas Kontrol Atas
LCL Batas Kontrol Bawah
X = Total Cacat

N = Total Produksi

n = Jumlah Sampel

Diagram Pareto

Diagram Pareto adalah grafik batang yang menunjukkan
masalah berdasarkan urutan banyaknya kejadian [6]. Di
namakan Diagram Pareto sesuai dengan penemunya seorang
bangsa Italia bernama Wilfredo Pareto pada tahun 1897.
Dalam Diagram Pareto dikenal istilah “Vital Few-Trivial
Many”, yang artinya sedikit tapi vital atau sangat penting,
banyak tetapi kurang vital atau hasilnya kurang penting [13].

Ada empat langkah pembuatan Diagram Pareto adalah
menentukan hal-hal apa yang akan diteliti dan cara untuk
mengumpulkan data, menyusun kembali data lembar periksa,
membuat diagram batang dari data yang ada, memberi
penjelasan pada Diagram Pareto [13].

Metode Pengambilan Data

1. Data Primer

Data primer diperoleh dari pengukuran langsung di
lapangan (studi lapangan). Data primer dalam penelitian
ini berupa data produk Block Cylinder. Studi lapangan
dilakukan dengan cara wawancara dan kuesioner yaitu
pengumpulan data dengan mengajukan pertanyaan secara
langsung baik secara lisan maupun tulisan kepada pihak
terkait dan pengamatan langsung terhadap obyek yang
diteliti serta data kecatatan Block Cylinder.
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. | II

2010 2011

2. Data Sekunder

Data sekunder diperoleh melalui studi pustaka merupakan
suatu tahapan untuk mendapatkan informasi—informasi
yang digunakan sebagai dasar pemikiran dalam penelitian
ini yang selanjutnya digunakan sebagai acuan dan
literatur dasar untuk memecahkan masalah yang terjadi.
Studi kepustakaan dilakukan dengan cara membaca dan
memahami buku-buku, literatur, referensi dan lain
sebagainya yang berkaitan dengan penelitian ini yaitu
peta kendali dan diagram pareto.

Peralatan Penelitian

1) Camera Smartphone
penyimpanan 5GB.

2) Produk Block Cylinder

3) Data Cacat Produk Block Cylinder tahun 2010 — 2015

4) Microsoft Visio 2007

5) Microsoft Excel 2013

6) Minitab 17

Iphone 5S dengan memory

III. HASIL DAN PEMBAHASAN

PT. X berada di Kota Jakarta memproduksi 2 jenis Block
Cylinder. Block Cylinder 1TR untuk produk mobil Kijang
Innova dan Block Cylinder 2TR untuk Toyota Kijang Innova
Diesel dan Toyota Fortuner. Berikut adalah perbandingan
jumlah kecacatan Block Cylinder 1TR dan 2TR:

2013 2014 2015

mBC1TR mBC2TR

Gambar 1. Perbandingan Cacat Block Cylinder

Dari gambar di atas terlihat bahwa Block Cylinder 2TR
memiliki nilai kecacatan tertinggi dibandingkan Block
Cylinder 1TR.. Penelitian ini akan membahas lebih detail
tentang Block Cylinder 2TR. Pada tahap pengumpulan data,
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data-data yang dikumpulkan meliputi data primer yaitu data
kecacatan Produk Block Cylinder 2TR (2700cc) tahun 2010
sampai 2015. Berikut adalah gambar produk Block Cylinder
2TR (2700cc) :
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Gambar 2. Block Cylinder 2TR

Setelah semua data terkumpul selanjutnya adalah
mengolah data dengan menggunakan Diagram Pareto, Peta
Kendali P dan Diagram Fishbone.

Diagram Pareto

Langkah awal dalam penerapan metode ini adalah dengan
menggunakan Diagram Pareto. Berdasarkan data cacat Produk
Block Cylinder 2TR (2700cc) Tahun 2010-2015 yang didapat,
jenis cacat yang paling sering dijumpai adalah jenis cacat GH
BleShft Cope 3 & 4 dimana GH Blcshft cope 3 & 4 memiliki

frekuensi kecacatan sebanyak 3,277 dengan presentase sebesar
40,6%. GH BlcShft Cope 3 & 4 merupakan jenis cacat yang
berasal dari proses penuangan cairan, cacat ini disebabkan
oleh pengaruh temperatur didalam tungku (/adle) melebihi
standar yaitu 1410 + 50C dimana ketika temperatur tinggi
menyebabkan hasil produk lambat untuk terbentuk dan ketika
temperatur rendah hasil produk akan keropos dan juga
disebabkan proses penuangan yang terputus-putus dan waktu
proses penuangan juga mempengaruhi hasil kualitas produk.
Adapun gambar data cacat dapat di lihat pada Gambar 3.

Data Cacat Gabungan Produk Block Cylinder 2TR (2700cc) Tahun 2010-2015
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Gambar 3. Diagram Pareto Produk Bolock Cylinder 2TR berdasarkan Tingkat Kecatatan Tahun 2010-2015
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Control Chart P

Setelah menggunakan Diagram Pareto, analisis data
kecacatan dibuat dengan menggunakan Peta Kendali P. Peta
Kendali berfungsi untuk mengendalikan proporsi dari item-
item yang tidak memenuhi syarat spesifikasi kualitas atau
proporsi dari produk yang cacat yang dihasilkan dalam suatu
proses. (Vincent, 1998, p149), Peta Kendali yang dipakai
adalah Peta Kendali atribut karena datanya bersifat kualitatif
yang dapat dihitung untuk pencatatan dan analisis, maka
dipilihlah Peta Kendali p untuk menujukkan proporsi cacat
dalam tiap subgrupnya dan diambil salah satu sampel untuk
memasukkan rumusnya adapun rumus untuk menentukan
perhitungan Center Line (CL), Upper Control Limit (UCL)
dan Lower Control Limit (LCL) pada Peta Kendali P adalah
sebagai berikut:

Penentuan perhitungan untuk Center Line (CL) adalah sebagai
berikut:

Lo X 7627
“P= T 633936

= 0,012

0,060

0,040

Perhitungan Upper Control Limit (UCL) adalah sebagai
berikut:

51— &
UCL=p+3 —p( - P)

0,012 (1 — 0,012)
57

UCL = 0,012 + 3\/ = 0,055

Perhitungan Lower Control Limit (LCL) adalah sebagai
berikut:

1>
UCL = p—3 ’—p( - P)

0,012 (1— 0,012) _ 0031
57 -

UCL = 0,012 — 3\/

13 5 7 9111315171921232527293133353739414345474951535557

TINGKAT MUTU

Presentase Ke@catan

CL UCL LCL

Gambar 4. Diagram Mutu Jenis Kategori GH BlcShft cope 3&4

Dari gambar di atas terlihat bahwa kecacatan pada Block
Cylinder 2TR Tahun 2010-2015 ini terdapat beberapa nilai
yang cukup tinggi tetapi nilai yang mengalami peningkatan
signifikan pada periode 57 dimana memiliki nilai yaitu sebesar
0,04, nilai ini dipengaruhi oleh hasil dari pembagian antara
total cacat yaitu sebesar 322 dibagi dengan total produksi yaitu
sebesar 11874 dan dapat disimpulkan bahwa walaupun ada
terdapat nilai yang lebih tinggi yaitu pada periode 7 namun
data terseuat masih berada pada sebaran data normal dan tidak
melewati ambang batasnya (out of control).berada pada
sebaran data normal dan tidak melewati ambang batasnya (out
of control).

Berdasarkan pengolahan data Tahun 2010 — 2015 yang
telah dilakukan, diketahui bahwa tidak terdapat data proporsi
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kecacatan produk yang keluar dari batas kendali atas maupun
batas kendali bawah tetapi pada minggu ke 51 terdapat tingkat
mutu yang bernilai lebih tinggi dari yang lain.

Regulasi untuk perusahaan ke depan

Berdasarkan penelitan yang telah dilakukan, peneliti
memberikan saran ataupun masukan kepada perusahaan
sehingga cacat yang terjadi dapat diminimalisir ataupun
dikurangi pada ketika proses produksi sedang berlangsung
pada saat mendatang. Dilihat dari faktor manusianya adalah
operator perlu memeriksa kembali temperature sebelum proses
penuangan serta memeriksa kembali pada saat pemberian
pasir.
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Dilihat dari faktor material adalah operator perlu
memeriksa kembali pada saat pemberian air dan standar suhu
sebesar 1410 + 5°C. Filihat dari faktor mesin adalah adanya
standar pengecekan dan perbaikan mesin minimal 8 jam kerja.
Dilihat dari faktor metode yaitu standarnya adalah penuangan
sebanyak 15 flask, pada proses penuangan 1-10 posisi jarak
bibir ladel ke pouring cup jauh sedangkan pada proses 11-15
sebaliknya.

IV. KESIMPULAN

Dari hasil-hasil penelitian dan pembahasan hasil kecacatan
Produk Block Cylinder pada tahun 2010 - 2015 adalah sebagai
berikut:

1. Cacat yang sering terjadi adalah GH BlcShft cope 3 & 4,
Scabing dan Gomi Drag.

2. GH Blcshft cope 3 & 4 memiliki frekuensi kecacatan
sebanyak 3,277 dengan presentase sebesar 40,6%.

3. Scabing memiliki frekuensi kecacatan sebanyak 1,900
dengan presentase sebesar 23,5% sedangkan Gomi Drag
memiliki frekuensi kecacatan sebanyak 1,580 dengan
presentase sebesar 19,6%.
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