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Pendahuluan

Pengendalian kualitas sangatlah penting bagi
perusahaan dan Kualitas sangat berkaitan
dengan kinerja sebuah pabrik yang dipantau
dari kualitas produksi. PT. Cargill Indonesia
sebuah Perusahaan terletak di kabupaten
pasuruan yang berfokus dibidang pakan ternak
dengan rata-rata produksi perbulan 10.000 ton
Akan tetapi pada kenyataannya masih
terdapat produk yang memiliki kualitas cacat
seperti cacat berikut variasi ukuran partikel
tidak seragam, pakan yang tercampur, dan
ketidaksesuaian pada bag.

No Bulan Jumlah Produksi Dafect Persen

Oktober 9656 35 0.36
November 11475 81 0.71
Desember 8858 27 0.30

Januari 7157 175 2.45

Februari 8791 205 2.33
Maret 14844 167 1.13
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Pertanyaan Penelitian
(Rumusan Masalah)

Bagaimana pengendalian produk dengan metode
Statistical Process Control (SPC) dan Fault Tree
Analysis (FTA) dalam Upaya mengurangi kecacatan
produk pada produksi pakan ayam di PT. Cargill
Indonesia?




Metode

SPC (Statistical Process Control)

Merupakan sekumpulan alat bantu
pemecahan masalah untuk mencapai proses
stabil dan meningkatkan kapabilitas melalui
pengurangan variabilitas.

FTA (Fault Tree Analysis)

Metode yang diolah dengan beberapa tools
sehingga bisa memecahkan permasalahan
kulitas pada produksi agar dapat menekan
produk defect pada perusahaan.






Pembahasan

Jenis Produk Reject
ki Ukuran
No Bulan Jumla(fjr:rr‘?du > partikel Pakan Ketidaksesuaian = Total %
pakan ———— bag/kantong
tidak pakan
seragam
Persentase kecacatan mencapai rata-rata
1 | OMdober | 9656 10 10 ' RS 19, walaupun produk cacat ada yang
2 November 11475 15 45 21 SN VARNE dapat diproses ulang namun kecacatan
3 Desember 8858 g 14 5 Gl produk  menimbulkan kerugian dari segi
4 Januari 7157 58 65 52 175 2.45 blaya dan Waktu'
5 Februari 8791 62 87 56 205 2.33
6 Maret 14844 67 45 55 167 1.13
Total 60781 220 266 204 690 /.28
Rata-Rata 10130 37 44 34 115 1




Pembahasan

Berdasarkan pada data histogram dapat
disimpulkan kecacatan paling tinggi terjadi
pada bulan Februari sebanyak 205 ton
dan paling rendah pada bulan Desember
sebanyak27ton.
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Pembahasan

Jenis Cacat Jumlah  Frekuensi Persentase Akumulatif
Cacat = Kumulatif Persentase
Ukuran partikel pakan tidak 290 290 319 31.88
seragam
Pakan Tercampur 266 486 38.6 70.4
Ketidaksesuaian Bag/Kantong 204 690 29.6 100
Total 690 100

Perhitungan persentase diperoleh dari jumlah cacat
dibagi frekuensi kumulatif dikalikan 100%. Sedangkan
akumulatif persentase dihitung dengan
menjumlahkan  persentase sebelumnya secara
berurutan. Diketahui ukuran partikel pakan tidak
seragam memiliki jumlah akumulasi persentase
sebesar 31.88%, pakan tercampur memiliki akumulasi
persentase sebesar 70.4% yang didapatkan dari
akumulasi persentase ukuran partikel tidak seragam

dan pakan tercampur, ketidak sesuaian bag/kantong
pakan memiliki akumulasi persentase sebesar 100%
yang didapatkan dari akumulasi persentase ukuran
partikel pakan tidak seragam, pakan tercampur, dan
ketidaksesuaian bag/kantong pakan.




Pembahasan

jenis cacat dominan produk pakan ayam
pada proses mesin adalah cacat ukuran
partikel pakan tidak seragam sebanyak
220, cacat pakan tercampur sebanyak
266 dengan persentase kumulatif
sebesar 70.43%. Garis yang
menghubungkan batang vertikal
memberikan  akumulasi  persentase
partisi dari masingmasing elemen, yang
membantu dalam menentukan titik di
mana peningkatan  efektif = akan
mencapai hasil terbesar
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Pembahasan
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Ada beberapa data proporsi yang melewati
batas kendali atas. Bulan ke 1, ke dua
melewati batas kendali atas dengan nilai p
0.024, dan p 0.023. Jika masih ada nilai p yang
berada diluar kendali itu berarti proses
produksi dianggapi belum efektif. Agar
proses tetap dalam kendali maka control
chart p perlu dilakukan revisi.

Peta Kendali p Revisi

Nov Des

——pP —e—CL =e—UCL LCL

Data yang dikeluarkan adalah data bulan ke
sepuluh, sebelas, duabelas, dan tiga. Dapat
dilihat pada gambar 6 setelah peta kendali p
direvisi maka semua data sudah dalam batas

kendali atas dan kendali bawah. Data
terkendali berarti proses tersebut berada
dalam kendali statistik atau variasinya yang
dapat diprediksi.




Pembahasan

Pakan
tercampur

Kecacatan produk jenis pakan
tercampur disebabkan oleh 2 faktor
| | yaitu  kesalahan pada  proses

Kesalahan pada Kesalahan pada

proses pengendalian pencapuran dan kesalahan pada
bahan baku 1
peAcaIpURR pengendalian bahan baku. Faktor

kesalahan pada proses
pencampuran terjadi ada dua
| | | | kesalahan yaitu mesin dan manusia.

Kesalaban Kesalahan Kesalahan ol Kemudian faktor kesalahan pada
mesin manusia identifikasi pemisahan .
pengendalian bahan baku

d disebabkan oleh 2 hal vyaitu
AN kesalahan identifikasi dan kesalahan
[ | tidak dipisahkan pe m | Sa ha n

dengan benar

Prosedur tidak sebelum
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Dekripsi bahan

Timbangan Kecepatap mi>_<er Label bahan bak_u pada sist.em
terlalu tinggi/ baku tertukar tidak sesuai
rendah pada kontainer dengan
sebenarnya

Salah takaran

rusak

Melewatkan
langkah-langkah
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pencampuran

Timbangan tidak
dikalibrasi
dengan benar




Temuan Penting Penelitian

A Ditemukan adanya 3 jenis cacat produk pakan ayam, yaitu ukuran
partikel pakan tidak seragam, pakan tercampur, dan
ketidaksesuaian bag/kantong pakan.

L Cacat produk pakan ayam yang dominan adalah pakan tercampur.

dFaktor yang menjadi penyebab terjadinya Kecacatan produk jenis
pakan tercampur disebabkan oleh 2 faktor yaitu kesalahan pada
proses pencampuran dan kesalahan pada pengendalian bahan
baku. Faktor kesalahan pada proses pencampuran terjadi ada dua
kesalahan yaitu mesin dan manusia. Kemudian faktor kesalahan
pada pengendalian bahan baku disebabkan oleh 2 hal yaitu
kesalahan identifikasi dan kesalahan pemisahan



Manfaat Penelitian

% Tingkat kecacatan produk pakan ayam yang paling urutan tinggi ke rendah pada
PT. XYZ adalah jenis cacat pakan tercampur 38,6%, ukuran partikel pakan tidak
seragam 31,9%, dan ketidaksesuain kantong pakan 29,6%.

<+ Dengan menerapkan metode Statistical Control Process (SPC) dan Fault Tree
Analysis (FTA), PT. XTZ dapat mengidentifikasi potensi masalah dan
meningkatkan kualitas produk secara keseluruhan. Perusahaan perlu
menentukan standar kualitas yang harus dipenuhi oleh departemen produksi.
Selain itu, perusahaan perlu memastikan bahan baku yang digunakan dalam
produksi pakan ayam memenuhi standar kualitas yang ditetapkan. Berdasarkan
analisa dengan metode fault tree analysis (FTA) didapatkan usulan perbaikan
yaitu: memperkuat kontrol kualitas selama produksi kantong pakan, termasuk
inspeksi bahan baku, proses produksi, dan penyimpanan, gunakan bahan baku
dengan kualitas tinggi dan konsisten, latih operator dengan baik dan berikan
pelatinan tentang prosedur pengoperasian yang benar, lakukan pemeriksaan
dan pemeliharaan alat secara berkala. lakukan analisis risiko secara berkala
untuk mengidentifikasi dan mengevaluasi potensi bahaya.

L)



Manfaat Penelitian

Adapun manfaat yang didapatkan pada penenlitian ini adalah:
o Memberikan informasi penyebab terjadinya kecacatan produk.

o Memberikan usulan perbaikan untuk memperbaiki kualitas
produk.
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