UNIVERSITAS
MUHAMMADIYAH
SIDOARJO

Pengendalian Kualitas Produk Kulit Pickle
Menggunakan Metode Statistical Process Control Dan
Fault Tree Analysis

Oleh:

Yeni Maulidta,

Wiwik Sulistyowati
Progam Studi Teknik Industri

Universitas Muhammadiyah Sidoarjo
Januari, 2026

@ wwwumsidaacid (O) umsida1912 W umsidat912 § mlammeayen @ umsidal912



Pendahuluan

UD. Tri Jaya Makmur merupakan usaha vyang bergerak di bidang industri

pengolahan kulit hewan, khususnya produksi kulit pickle.

— September = 13.207 pcs ™===) 1850 pcs = 14,0 %

F Oktober = 14.140 pcs mmms) 1900 pcs =134 %

Standar Reject 10% ~ November = 15.944 pcs ™= 2 235 pcs = 14,0%
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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

Bagaimana penerapan metode Statistical Process Control
(SPC) dan Fault Tree Analysis (FTA) dapat digunakan untuk
mengendalikan kualitas produk kulit pickle agar tingkat

kecacatan produk dapat diminimalkan?
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Metode

SPC FTA

(Statistical Process Control) (Fault Tree Analysis)
v’ Monitor Proses v’ Analisis Akar Penyebab
v’ Deteksi Penyimpangan v’ Identifikasi Kegagalan
v’ Peta Kendali v’ Tentukan Solusi

CONTROL CHART
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Deteksi Masalah Analisis Penyebab
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Hasil

Check Sheet dan Histogram

Jenis Reject Histogram
B 5000
umla 0
No. Bulan Eroduksitl FRopar PRonak . . Total Persentase Y% Max 4500 4756
Pinggitr Tengah =~ °Y 4000
3500
3000
1 September 13207 1409 242 199 1850 14,0% 10% 2500
2 Oktober 14140 1484 307 109 1900 13,4% 10% 2000
1500
3 November 15944 1863 329 33 2225 14,0% 10% 1000
Total 43291 4756 878 341 5975 41,4% 10% 0 L
Robek Pinggir Robek Tengah Busuk

Berdasarkan pada tabel di atas diketahui jumlah produksi selama 3 bulan sebesar 43.291 pcs, pada
bulan September sampai dengan November diperoleh total produk reject sebesar 5.975 pcs atau setara
dengan 41.4%. Kategori produk reject terbagi menjadi 3 yaitu: Robek pinggir, Robek tengah, dan Busuk.
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Hasil

Diagram Pareto
Diagram Pareto

5000 — 100%
. Persentase Persentase 4500 0%
No. Jenis Kerusakan Total Kecacatan RO — KA 4000 80%
3500 T0%
_ _ = 3000 60%
1 Robek Pinggir 4756 80% 80% E 2500 50%
= 2000 40%
2 Robek Tengah 878 15% 94% 1500 30%
1000 20%
3 Busuk 341 6% 100% 500 10%
0 878 [ 31 0%
TOTAL 5975 100% Robek Pinggir Robek Tengah Busuk

Dari tabel di atas dapat dilihat bahwa defect produk kulit pickle untuk jenis robek pinggir sebesar 80%,
robek tengah sebesar 15%, dan busuk sebesar 6%. Sehingga dari hasil persentase tersebut untuk jenis
kecacatan robek pinggir harus lebih diprioritaskan untuk perbaikan, setelah itu untuk jenis robek tengah dan
busuk. Dari hasil persentase tersebut digunakan untuk diagram pareto agar lebih mudah dipahami.
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Hasil

Peta Kendali

A. Persentase masalah atau cacat

_p_X _ _
September =P=x 107 ° 0,140
_n_X _1900 _
Oktober =P= N m = 0,138
_n_ X _ 2225 _
November =P= N "15944 - 0,140
B. Perhitungan garis pusat Central Line (CL)
_n_3XX _59/5 _
CL =P-= >N ~ 43291 - 0,138
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C. Perhitungan Batas Kendali Atas atau Upper Control Limit (UCL)

UCL = ﬁ + 3 w - 0138 + 3 \/0.138 - (1—0,138)
n 43291
= 0,143
D. Perhitungan Batas Kendali Bawah atau Lower Control Limit
(LCL)
LCL = ﬁ -3 w = 0138 -3 \/0.138 - (1 _0,138)
43291

= 0,133
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Peta Kendali
Peta Kendali

No.

1

2

3

0.144

Jumlah Jumlah 0.142
Bulan

Produksi Kecacatan 0.140
Proporsi CL UCL LCL 0.138
September 13207 1850 0,140 0,138 0,143 0,133 | *%°

0.134

Oktober 14140 1900 0,134 0,138 0,143 0,133 0.132
0.130
November 15944 2225 0,140 0,138 0,143 0,133 0.128
1 2 3
43291 5975 e Proporsi =—CL uUCL LCL

Pada tabel di atas bahwa Central Line (CL) memiliki nilai sebesar 0,138, Upper Control Limit (UCL) memiliki nilai sebesar
0,143, dan Lower Control Limit (LCL) memiliki nilai sebesar 0,133. Sedangkan pada grafik Hal ini menunjukkan bahwa
proses produksi kulit pickle berada dalam kondisi terkendali secara statistik, namun persentase produk cacat yang
dihasilkan masih melebihi standar perusahaan yakni 10%. Oleh karena itu, meskipun proses stabil, diperlukan analisis
lebih lanjut untuk mengidentifikasi penyebab terjadinya cacat produk.
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Robek Pinggir Robek Tengah

Robek Pinggir

| Manusia I Mesin | Manusia | | Mesin |

Kesalahan operator saat Kondisi mesin menyebabkan - . Tekanan dan gesckan mesin
s Operator kurang memahami 4
feeding dan pengaturan tekanan dan gesekan berlebih pada bagian tengah

> 6 % > X kondisi kekuatan kulit )
ketebalan mesin split berlebih pada pinggir kulit kulit

|
@ Robek Tengah

Proses split difakukan
saat kulit terlalu lemah

(over bating)

‘aktu proscs dalam

Ope w sale 154 1 . 2 . .
Operator salah Pk Kl st Kecepatan putar Pisau tumpul dan cotary:dtom terteli I'ekanan pisau pada

mesin split terlalu

mengatur ketcbalan tinggi dan sctting mesin tidak

lama dan gesekan
berlebihan

- feeding terialu kuat ,
mesin split ’ overloading pesuas ketebalan Kuli tinggi
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Hasil

Busuk

Manusia Mesin

Kesalah dali Kondisi rotary drum tidak
esalahan pengendalian

2 mendukung proses
proses basah oleh operator

pengawetan kulit

Kurangnya kadar

garam dalam proscs )
setelah soaking penggaraman crkontaminasi bakteri/ \mencapai Ph standar

Drum kotor atau Proscs pickling tidak

Keterlambatan proses

universitas
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Meningkatan Keterampilan Operator

Menerapan Jadwal Perawatan Mesin

Mengendalian Parameter Proses Basah
Seperti pH, Kadar Garam, Waktu Proses
Serta kebersihan Rotary Drum




Temuan Penting Penelitian

Temuan penting pada penelitian ini adalah :

1.

b B~ W N

Tingkat reject produk kulit pickle melebihi standar yang telah ditetapkan yaitu 10%
Jenis cacat dominan adalah robek pinggir sebesar 4756 pcs

Proses produksi terkendali secara statistik namun belum memenuhi standar kualitas
Faktor manusia dan mesin menjadi penyebab utama kecacatan produk

Cacat busuk dipengaruhi oleh pengendalian proses basah yang belum optimal
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Penelitian ini bermanfaat untuk membantu UD. Tri Jaya Makmur dalam
mengurangi tingkat kecacatan produk serta meningkatkan kualitas. Secara
umum, metode SPC dan FTA dapat digunakan menjadi acuan dalam
pengendalian kualitas di industri pengolahan kulit hewan setengah jadi agar
produk reject yang dihasilkan tidak melebihi standar reject perusahaan.
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