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Abstract. PT XYZ is a multinational company in the Pasuruan district. Chicken feed products produced on average
around 10,000 tons per month. However, there are still defective products of 690 tons or 0.11%. The quality control
of chicken feed production implemented by the company has not been optimized properly, therefore, efforts must be
made to ana{vﬂquaﬁw control measures. The statistical Process Control and Fault Tree Analysis methods are
applied to seek to minimize these defective products. SPC is an application of statistical rechniquﬂo control various
processes and FTA is used to identify the workflow in the production process in the company. The most dominant
types of defects in chicken feed products are mixed feed with a result of 266 tons or 36.6%, non-uniform feed particle
G'e with a result of 220 tons or 31.9%, and mismatch of feed with bags with a result of 2604 tons or 29.6%.
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Abstrak. PT. XYZ merupakan perusahaan multinasional yang berlokasi di kabuparen pasuruan yang memproduksi
pakan avam. Produk pakan ayam yang dihasilkan Ba -rata sekitar 10.000 ton perbulan. Akan tetapi masih terdapat
produk cacat sebesar 690 ton atau 0,11%. Dengan pengendalian kualitas produksi pakan ayam yang diterapkan oleh
perusahaan belum optimal dengan baik ﬂeh karena itu harus dilakukan upaya analisa terhadap tindakan
pengendalian kualitas. Dalam penelitian ini dengan metode Statistical Prosess Control dan Fault Tree Analysis yang
diterapkan agar bisa mengupayakan meminimalkan produk cacat tersebut. SPC adalah suatu penerapan teknik
statistik untuk mengendalikan berbagai proses dan FTA digunakan untuk mengidentifikasi alur proses kerja dalam
proses produksi di perusahaan. Jenis cacat pada produk pakan ayam yang paling dominan adalah jenis pakan vang
tercampur dengan hasil sebesar 266 ton atau 36.6%, ukuran partikel pakan tidak seragam dengan hasil 220 ton atau
31.9% dan ketidaksesuaian pakan dengan baglkantong dengan hasil sebesar 2604 ton atau 29.6%.

Kata Kunci — Pengendalian Kualitas, Produk Cacat, Statistical Prosess Control, Fault Tree Analysis

I. PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Pengendalian mengenai kualitas suatu produk menjadi harapan yang tinggi pada konsumen. Tujuannya supaya
memajukan bisnis untuk memperoleh produk yang berkualitas dan pelayanan yang baik dengan standart suatu
perusahaan. Sebuah bisnis yang dapat memberikan kepuasan pelanggan dengan meningkatkan dan mengendalikan
kualitas mampu mendominasi persaingan[1]. Perusahaan harus terus mendorong kinerja dan melakukan inovasi dalam
pengembangan produk. Hal ini memungkinkan pabrik untuk secara cermat mengklasifikasikan dan memilih barang
yang memenuhi standart internal serta memberikan penilaian apakah barang yang diproduksi masuk dalam kategori
baik atau buruk/ cacat[2]. Salah satu kendala dari beberapa produk yang sudah jadi terkadang terdapat kecacatan
sehingga hal tersebut sangat mempengaruhi kualitas suatu produk yang dapat mengakibatkan banyaknya jenis
kecacatan pada produk. Semakin banyak produk cacat maka akan mengakibatkan biaya produksi yang meningkat[3].
Produk cacat adalah produk yang sudah rusak parah sehingga tidak lagi mempunyai nilai atau mutu yang utuh. Hal
ini dapat dipengaruhi oleh berbagai hal seperti metode bekerja, alat, kesalahan manusia, dll[4]. Barang yang cacat
dapat memberikan dampak negatif bagi suatu perusahaan dan mengakibatkan terjadinya penyimpangan terhadap
tujuan utama perusahaan yaitu menghasilkan produk yang berkualitas dan mempengaruhi keuntungan atau
keuntungan yang akan di peroleh perusahaaan. Dengan memperbaiki produk yang cacat, teknik pengendalian kualitas
dapat diterapkan, sehingga mnungkinkem perusahaan memperoleh keuntungan di kemudian hari dan memuaskan
konsumen[5]. Kualitas sangat berkaitan dengan kinerja sebuah pabrik yang dipantau dari kualitas produksi. Kualitas
dapat di artikan produk yang memenuhi persyaratan atau spesifikasi[6]. Oleh karena itu diperlukan pengendalian
kualitas yang efektif untuk menjamin kualitas produk sesuai spesifikasi[7]. Dengan kata lain, pengendalian mutu
merupakan suatu sistem kegiatan yang dilakukan untuk menjaga mutu produk yang dihasilkan sesuai dengan
spesifikasi produk yang ditetapkan berdasarkan kebijakan perusahaan. Sebenarnya, tujuan pengendalian kualitas
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adalah untuk menentukan apakah sesuatu berjalan sesuai rencana, apakah dilakukan secara efisien, dan apakah
perbaikan dapat dilakukan[5]. Pengendalian mutu ini diimplementasi di seluruh perusahaan.

PT. XYZ merupakan company asal Amerika Serikat dan melayani pada bidang peternakan, nutrisi hewan,
pemanis. Pada pakan ternak sendiri telah memberikan ratusan peternak yang ada di seluruh Indonesia dengan nutrisi
hewan ternak yang unggul untuk unggas. Salah satu lokasi dari perusahaan ini di bidang pakan unggas yaitu ada di
Pasuruan. Perusahaan mengimpor dan menyimpan bahan baku dalam negeri, yang memerlukan pembongkaran dan
penimbangan di pabrik.

Pakan adalah makanan yang diberikan kepada hewan dan merupakan salah satu perhitungan yang menentukan
kemenangan dalam industri perunggasan. Pakan yang diberikan kepada unggas yang dikeluarkan oleh unggas, akan
digunakan untuk memenuhi keinginan kebutuhan esensial, pengembangan dan untuk produksi telur atau daging[8].
Di perusahaan tersebut memproduksi berbagai produk pakan unggas terutama pakan untuk ayam, mulai dari tipe pakan
ayam petelur, pakan ayam pedaging, pakan ayam kampung dan pakan untuk itik atau anak ayam, dengan bag berbeda-
beda dan setiap per bag isi 50 kg. Namun produk pakan ternak tidak selalu berhasil 100% dalam proses pembuatannya.
Hal ini disebabkan karena menurunnya kualitas produk akibat adanya variasi produk yang diproduksi, seperti variasi
ukuran partikel pakan tidak seragam, pakan yang tercampur, dan ketidaksesuaian pada bag/kantong pakan. Harus
diselesaikan untuk meminimalkan masalah produk[9]. Rata-rata hasil produksi 6 bulan yaitu 10.130 ton dengan rata-
rata cacat sebesar 115 ton. Untuk standar kerusakan yang ditetapkan perusahaan yaitu 0.05% atau 5 ton[10].

Untuk mencegah terjadinya kecacatan pada produk pakan unggas dan menjaga ketetapan produksi, sehingga
prosedur yang akan dilaksanakan dengan menggunakan metode Statistical Proses Control guna mengidentifikasi
kecacatan suatu produk dan Fault Tree Analis penyebab kecacatan suatu produk dan memberikan usulan . Statistical
Proses Control adalah metode dalam banyak model pengendalian mutu melalui pengolahan data statistik yang
bertujuan untuk menetapkan stabilnya proses untuk memperoleh standart kualitas perusahaan[11]. Sedangkan untuk
mencari suatu terjadinya kecacatan produk menggunakan FTA. Fault Tree Analisys ialah cara untuk mencapai inti
permasalahan dengan memastikan bahwa suatu peristiwa tidak dia:elbkem oleh satu titik kegagalan saja[12].
Berdasarkan masalah dan fakta diatas maka dilakukan penelitian Pengendalian Kualitas Produk Pakan Ayam
Menggunakan Statistical Process Control dan Fault Tree Analisys. Dengan adanya penelitian ini dapat mengetahui
faktor penyebab terhambatnya kualitas produk pakan ayam serta dapat meningkatkan kualitas mutu suatu produk .

Tujuan dari penelitian berdasarkan rumusan masalah yang ada adalah sebagai l:nikut: Mengidentifikasi kecacatan
produk pakan ayam pada PT. XYZ dengan pengaruh metode SPC dan FTA[13]. Memberikan usulan perbaikan dan
mengetahui cara untuk mengendalikan kecacatan pada kualitas produk[12].

B. Statistical Prosess Control

Statistical Process Control adalah sebuah metode statistika yang digunakan untuk mengukur dan mengontrol
proses produksi. Konsep ini terutama berfokus pada mengendalikan variasi dalam proses produksi agar produk yang
dihasilkan memenuhi persyaratan dan kepuasan pelanggan[14]. Tujuan dari SPC adalah untuk mengendalikan dan
mcniugkalkamillilals produk serta efisiensi proses produksi melalui pendekatan statistik[15]. Penilitian dari Faiz
[16] Penilitian ini untuk melakukan pengendalian kualitas pada proses produksi celana di UMKM KM Storeid. Metode
Statistical Process Control digunakan pada penelitian ini untuk mencapai tujuan tersebut. Dari hasil pengolahan data
dapat diketahui cacat tertinggi yaitu jahitan kurang rapi dengan 51,8%.

Statistical Process Control adalah salah satu cara untuk mengendalikan kualitas dengan menggunakan data
statistik. Tujuannya adalah untuk menjaga kestabilan proses agar memenuhi standar kualitas perusahaan. SPC juga
digunakan untuk melakukan pengukuran, pengawasan terhadap standar, dan mencari ide-ide perbaikan untuk proses
produksi produk atau jasa yang sedang berjalan[11].

Statistical Process Control adalah metode statistik yang umum dipakai untuk memastikan proses produksi
memenuhi standar kualitas yang ditentukan. SPC melibatkan pengawasan terhadap standar, pengukuran, dan
pengambilan tindakan korektif saat produk atau jasa sedang dibuat[15].

C. Fault Tree Analysis

Fault Tree Analysis merupakan alat analisis yang menentukan penyebab kegagalan yang berpotensi menyebabkan
kerusakan pada mesin. Metode FTA sangat efektif dalam menentukan komponen yang rentan terhadap kerusakan atau
kegagalan pada mesin atau alat[17]. Tujuan dari Fault Tree Analysis berfungsi untuk mengilustrasikan potensi
kecelakaan kerja (basic evnr) yang muncul dan diuraikan dari setiap indikasi kejadian puncak (top event)[18].
Penilitian dari Ridwan[12] Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi faktor penyebab kecacatan pada produk
bibit sawit. Selain itu, untuk memberikan usulan perbaikan yang dapat meningkatkan kualitas pada produk bibit sawit.
Penelitian ini menggunakan deskriptif kualitatif melalui analisis data metode Fault Tree Analisys (FTA) dan metode
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA).

Fault Tree Analysis adalah metode analisis untuk memahami penyebab terjadinya suatu kegagalan. Caranya
dengan membuat diagram yang menunjukkan hubungan antara berbagai kemungkinan kesalahan dan faktor yang
dapat memicu kegagalan tersebut. Diagram ini disebut "pohon kesalahan" dan di dalamnya terdapat "peristiwa
puncak" yang merupakan kegagalan yang ingin dihindari[6].
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Fault Tree Analysis membantu perusahaan untuk memahami alur kerja di lantai produksi. Caranya dengan
menganalisis event utama (kegagalan atau kerugian besar) dan mencari penyebabnya hingga ke akar permasalahannya.
Dengan mengetahui akar permasalahannya, perusahaan dapat mengambil langkah-langkah untuk mencegah terjadinya
masalah yang sama di masa depan|[13].

II. METODE

A. Waktu dan Tempat

Kegiatan penelitian ini telah dilaksanakan selama 6 bulan dari bulan Oktober 2023 sampai Maret 2024, yang
terletak J1. Kraton Industri Raya PIER, Kec. Rembang, Kab. Pasuruan Jawa Timur.
B. Pengumpulan Data

Penelitian ini dilakukan dengan menggunakan pendekatan kualitatif dan kuantitatif. Metode kualitatif yang
dimaksud ialah pada proses pengumpulan data saat observasi serta mengamati alur produksi dan proses produksi yang
ada pada PT. XYZ selama 6 bulan, serta wawancara yang dilakukan kepada narasumber terkait. Sedangkan metode
kuantitatif diperlukan untuk menyelesaikan masalah dengan menggabungkan metode Statistical Process Control dan
Fault Tree Analysis.

Data yang dibutuhkan untuk penelitian adalah data primer dan data sekunder untuk data primer disini adalah data
yang didapatkan dari observasi dan dari hasil wawancara kepada pihak expert

sedangkan untuk data sekunder adalah gambaran umum dari perusahaan.
1. Studi Lapangan atau observasi

Untuk mengetahui kondisi produksi obyek yang akan diteliti, dan mendapatkan beberapa data yang digunakan
untuk pengolahan data menggunakan metode SPC dan FTA. Pentingnya ()bsnelsi sebagai penunjang dalam
menyelesaikan penelitian ini. Pada tahapan observasi ini data yang didapatkan yaitu data jumlah produksi, data jumlah
cacat produk dan data jenis cacat produk yang didapatkan dari perusahaan.
2. Studi Pustaka

Data yang didapatkan dalam penelitian ini dikumpulkan melalui penelitian literatur terkait, seperti jurnal, artikel,
buku, dan penelitian sebelumnya.
3. Wawancara

Dalam pengumpulan data ini menggunakan beberapa pertanyaan lisan yang ditujukan dengan pihak yang terkait
mengenai penelitian ini atau expert dalam bidangnya untuk memperoleh informasi, expert dalam penelitian ini ialah
staff QA, head of production, head of warehouse. Metode wawancara ini dilaksanakan secara tidak sistematis, dimana
tidak memerlukan kriteria wawancara yang disusun secara teratur. Pedoman wawancara hanya digunakan
sebagai garis besar masalah yang akan diangkat. Data yang didapat dari hasil wawancara adalah proses bahan
baku dan proses produksi hingga ke finish good sebagai validator faktor kedekatan.
C. fBur Penelitian

Diagram alir penelitian yang menunjukkan tahapan-tahapan dalam penelitian yang dilakukan, berikut ini
merupakan diagram alir penelitian yang dapat dilihat pada gambar 1.

Pengumpulan Data
A. Data Primer

1. Ohservasi

2. Wawancara
B, Data Sclander

1. Gamsbaran Unum Perusahaan

Pengolahan Data
L Ide ntifikani jenis keoscatan menggunakan Statisical Process
[Camtral
2. 1de ntifikasi faktor-faktor ter jadinya kecacatan
3. Penentuan wulan perbaikan menggunalan Faull Tree

| Analysis
Amalisa dan Pemhah asan
Kesimpulan dan Saran

Gambar 1. Diagram Alir Penelitian
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Dalam penelitian ini, digunakan dua jenis metode yaitu statistical prosess control dan fault tree analysis.
1. Statistical Prosess Control
Pengendalian proses statistik adalah seperangkat alat yang membantu mencapai stabilitas proses dan
mengembangkan kemampuan proses dengan mengurangi variasi. Pengendalian proses statistik melibatkan evaluasi
variasi dan pengukuran dalam suatu proses, dan tindakan penanggulangan yang dirancang untuk membatasi
variasi[ 19].
Ada beberapa alat untuk menunjang Statistical Process Control yaitu:
a. Check sheet
Check sheet atau biasa disebut dengan lembar kelﬂeldell;lh suatu alat pencatat hasil pengumpulan data yang dapat
dihasilkan kedalam data yang informatif berguna untuk mempermudah proses pengumpulan data dan mengetahui
area permasalahan berdasarkan frekuensi dari jenis atau penyebab serta mengambil keputusan untuk melakukan
perbaikan atau tidak[ 20].
b. Histogram
Histogram merupakan suatu grafis dari sebaran data dalam bentuk batang vertikal. Ini menunjukkan frekuensi data
dalam rentang atau interval kelas tertentu. Ketinggian setiap batang sesuai dengan frekuensi data dalam interval
kelas tersebut. Tujuan dari histogram ini adalah agar penyajian data yang dihasilkan menjadi lebih menarik dan
Eludah dibaca[20].
c. Diagram pareto
Diagram Pareto adalah alat grafis yang digunakan untuk memvisualisasikan dan menganalisis frekuensi atau
frekuensi relatif dari berbagai masalah atau masalah dalam kumpulan data. Analisis pareto harus digunakan untuk
menentukan langkah selanjutnya pada berbagai tahapan program peningkatan kualitas[20].
d. Peta Kendali
Peta ken-ai merupakan alat pengendalian kualitas yang berfungsi mengetahui apakah jumlah cacat pada hasil
produksi dalam batas wajar atau tidak. Peta kendali yang digunakan adalah peta kendali atribut karena data yang
dianalisis adalah karakteristik kecacatan, yaitu peta kendali p[13].
Langkah-langkah membuat control chart p
1. Mcughiluugip{)rsi kecacatan (p) Proporsi kecacatan untuk pl dapat dihitung dengan mumus dimana np adalah
jumlah cacat bulan ke-1, n adalah jumlah produksi bulan ke-1
pi= 0t I1FI1

Sumber:[ 1 3]

(H

keterangan :
npl :data kecacatan bulan ke-1
nl : data total produksi bulan ke-1
2. Menghitung garis pusat yang merupakan rata-rata kecacatan produk (p) atau central line (CL) Rata-rata kecacatan
produk dihitung menggunakan rumus:
Enp
CL=P =n (2)
Sumber:[13]
Keterangan:
Snp  :data total kecacatan
Sn  :data total produksi
3. Menghitung Upper Control Limit (UCL) atau batas kendali atas dan Lower Control Limit (LCL) atau batas kendali
bawah:

UCL=p+ 3—"“lpj 3)
Sumber:[13]
Keterangan:
P : Rata-rata kecacatan produk
n : Jumlah produksi
ILCL=p- 3@ (€3]
Sumber:[13]
Keterangan:
P : Rata-rata kecacatan produk
n : Jumlah produksi

2. Fault Tree Analysis
Fault Tree Analysis adalah suatu model grafis yang berisi kombinasi kesalahan paralel dan pilot yang
menyebabkan terjadinya kejadian yang tidak diinginkan yang telah ditentukan sebelumnya. Alternatifnya, dapat
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diartikan sebagai deskripsi keterkaitan nyata dari akibat-akibat dasar yang menyebabkan terjadinya peristiwa yang
tidak diharapkan[6].
Tabel 1. Simbol-simbol dalam Faulr Tree Analysis[17].

Simbol Keterangan Arti

Kejadian yang tidak diinginkan yang menjadi fokus analisis.
Digambarkan sebagai persegi panjang di bagian atas diagram

Kejadian puncak dapat terjadi jika salah satu atau lebih peristiwa input
Logic Event OR terjadi. Digambarkan sebagai persegi dengan garis melengkung di setiap
sisinya.

Kejadian puncak hanya dapat terjadi jika semua peristiwa input terjadi
Logic Event AND | secara bersamaan. Digambarkan sebagai segitiga dengan garis lurus di
setiap sisinya.

Digunakan untuk menghubungkan bagian-bagian berbeda dari pohon
Transferred Event | kesalahan. Digambarkan sebagai segitiga dengan panah masuk dan

Top Event

keluar.
Undeveloped Kejadian yang tidak dapat dikembangkan lagi karena informasi tidak
Event tersedia

Kejadian yang tidak dapat diuraikan lebih lanjut. Digambarkan sebagai
lingkaran di bagian bawah diagram[17].

oo >1D DI

Basic Event

Gambear 2. Fault Tree Analysis[17].

Keterangan[17]:
: Kejadian yang tidak diinginkan yang menjadi fokus analisis.

Q : Kejadian puncak hanya dapat terjadi jika semua peristiwa input terjadi secara bersamaan .

O : Kejadian yang tidak dapat diuraikan lebih lanjut.
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0 II1. HASIL DAN PEMBAHASAN
1
A. Pengumpulan Data

Data yang dipergunakan adalah rangkuman produk cacat dari pakan ayam selama rentang waktu dari
Oktober 2023 hingga Maret 2024. Informasi ini mencakup produksi barang dan juga produk yang reject
berdasarkan pengamatan langsung di PT. XYZ selama periode penelitian. Rincian data dapat ditemukan dalam Tabel
2.

Tabel 2. Data Cacat dan Jumlah Produksi

Jenis Produk Reject

: Jumlah Ukuran partikel Ketidaksesuaian Total
No Bulan Produksi/(ton) pilkill]l:::idak [crc;:r‘:ll:l,(l‘;l:}(mn) bag/kantong /(ton)
seragam/(ton) pakan/(ton)
1 Oktober 9656 10 10 15 35
2 November 11475 15 45 21 81
3 Desember 8858 8 14 5 27
4 Januari 7157 58 65 52 175
5 Februari 8791 62 87 56 205
6 Maret 14844 67 45 55 167
Total 60781 220 266 204 690

Berdasarkan pada tabel 2 dari hasil 6 bulan produksi terdapat kecacatan 690 ton dengan hasil produksi total
60.781ton dengan rata-rata produksi 10.130 ton. Dari data kecacatan tersebut mendapatkan rata-rata kecacatan 0,11 %
melebihin standart ketentuan yang sudah ditetapkan perusahaan sebesar 0,05% atau 5 ton dan tertinggi produk cacat
di bulan februari sebesar 205 dan terendah pada bulan oktober sebesar 35 ton. Selanjutnya dapat di identifikasi
kegagalan produk lcrnul dengan menggunakan metode statistical process control.

B. Kategori Product Reject
Pada kategori produk reject meliputi penjelasan dari produk pakan ayam yang memiliki kategori produk reject
yang ada di PT. XYZ yang menjadi permasalahan dalam produksinya, dapat dilihat pada Tabel 3.
Tabel 3. Kategori Produk Reject
No Kategoti Uraian
Ketidaksamaan pakan dalam satu karung dengan potongan pakan ada
yang panjang, pendek dan ada yang menggumpal

Ukuran partikel pakan tidak
seragam

1

Ketidaksempurnaan pakan dalam proses mixing dikarenakan ada sisa
2 Pakan tercampur e aleam e hadn atan hica formnla cls

proses pakan yang berbeda atau bisa formula salah
Ketidaksesuaian bag/kantong Kecacatan produk dikarenakan salah kode bag dan kesalahan

pakan mengambil bag berdasarkan jenis produk

C. Metode Statistical Process Control
1. Checksheet
Checksheet atau yang biasa disebut dengan lembar kerja adalah alat pencatat hasil pengumpulan data yang dapat
disajikan kedalam bentuk data yang informatif. Berikut ini adalah hasil data checksheet pakan ayam.
Tabel 4. Data rherkshn produksi pakan ayam

Jenis Produk Reject
Ukuran
’ P partikel Lot 4 Presentase
No Wk Jumlah Produksi pekan Pakan Ketidaksesuaian ~ Total
(Ton) : bag/kantong (ton) (%)
tidak tercampur(ton) = =
o pakan(ton)
seragdam
(ton)
1 Oktober 9656 10 10 15 35 0.36
2 November 11475 15 45 21 81 0.71
3 Desember BB5E 8 14 5 27 0.30
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4 Januari 7157 58 65 52 175 2.45
5 Februari 8791 62 87 56 205 2.33
6  Maret 14844 67 45 55 167 1.13
Total 60781 220 266 204 690 7.28
Rata-Rata 10130 37 44 34 115 1

Berdasarkan tabel 4 dapat diketahui jumlah produksi sebanyak 60.781 ton pakan ayam. Jumlah cacat sebanyak
690 ton pakan ayam. Persentase kecacatan mencapai rata-rata 1%. dengan standart produk cacat perusahaan 0.05%
atau 5 ton, namun produk cacat ada yang dapat diproses ulang walaupun kecacatan produk menimbulkan kerugian
dari segi biaya dan waktu.

2. Histogram

Histogram digunakan untuk merepresentasikan distribusi data secara visual, mengidentifikasi pola, dan
mendeteksi anomali. Berikut ini adalah data jumlah jenis cacat yang telah diolah ke dalam histogram, dapat dilihat
pada gambar 3.

Histogram

250 205
200 175 167
150
100 81

50 3 . 21

0 [ —
Oktober November Desember Januari Februari Maret

Gambar 3. Histogram Jumlah Jenis Cacat Produk

Dari histogram diatas dapat diketahui total kecacatan yang terjadi setiap bulannya. Berdasarkan pada data di
histogram dapat disimpulkan kecacatan tertinggi jatuh pada bulan februari sebanyak 205 ton dikarenakan lonjakan
permintaan atas pakan itu naik dan ada penambahan operator baru sehingga potensi kecacatan banyak dan paling
rendah terjadi di bulan desember sebanyak 27 ton. Akibatnya dari kecacatan tersebut menimbulkan kerugian biaya
dan waktu serta komplain dari customer.
3. Diagram Pareto

Untuk membuat diagram pareto yaitu dengan merangking jenis kecacatan, urutan jenis kecacatan sudah di dapat
dari tabel histogram. Kemudian menghitung presentase dari masing-masing jenis kecacatan. Berikut tabel perhitungan
presentase.

Tabel 5. Presentase Kecacatan

. Jumlah Frekuensi Akumulatif
Jenis Cacat e Persentase
Cacat Kumulatif Persentase
Ukuran partikel pakan tidak seragam 220 220 31.9% 31.88%
Pakan Tercampur 266 486 38.6% 70.4%
Ketidaksesuaian bag/kantong pakan 204 690 29.6% 100%
Total 690 100%

Tabel 5 menunjukkan persentase dari masing-masing jenis kecacatan yang terjadi pada proses produksi pakan
ayam. Perhitungan persentase diperoleh dari jumlah cacat dibagi total cacat dikalikan 100%. Sedangkan akumulatif
persentase dihitung dengan menjumlahkan persentase sebelumnya secara urutan. Diketahui ukuran partikel pakan
tidak seragam memiliki jumlah akumulasi persentase sebesar 31.88%, pakan tercampur memiliki akumulasi
persentase sebesar 704% 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 tidak seragam, pakan tercampur, dan ketidaksesuaian bag/kantong pakan. Tabel
akumulasi presentase kecacatan akan dianalisis menggunakan diagram pareto seperti dibawah ini:
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Diagram Pareto

300 550 266 100.00 100.00
250 - 204 80.00
b 200 A3
3 60.00
& 150
U 100 40.00
c 50 20.00
g - 0.00
3 Ukuran Ketidaksesu
partikel Pakan aian
pakan tidak Tercampur bag/kantong
seragam pakan
mmm Jumlah Cacat 220 266 204
=== Akumulatif Persentase % 31.88 7043 100.00

Jenis Cacat
Gambar 4. Diagram Pareto Jenis Cacat

Berdasarkan gambar 4 menunjukkan 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 masing-
masing elemen, yang membantu dalam menentukan titik di mana peningkatan efektif akan mencapai hasil terbesar.
4. Peta Kendali

Peta kendali adalah alat grafis yang digunakan untuk memantau dan mengendalikan suatu proses dari waktu ke
waktu. Ini digunakan untuk melacak kinerja suatu proses dan mengidentifikasi tren atau pola apa pun yang mungkin
mengindikasikan perlunya tindakan perbaikan. Peta kendali yang akan diterapkan ialah peta kendali atribut karena
data yang diolah adalah karakteristik kecacatan , ialah peta kendali p.

Berikut ini adalah langkah-langkah dalam membuat peta kendali p:
a. Menghitung proporsi kecacatan (p)

Proporsi kecacatan untuk p 10 dapat dihitung dengan rumus dimana np adalah jumlah cacat bulan ke-10, n adalah

jumlah produksi bulan ke-10.

_npld _nplo _ 35

£ 20004

ni0  nl0  9.656
Keterangan :
npl =data kecacatan bulan ke-10
nl =data total produksi bulan ke-10
Menghitung garis pusat yang merupakan rata-rata kecacatan produk (p) atau central line (CL) Rata-rata kecacatan
produk dihitung menggunakan rumus:

__Enp _ 690 _
p= In _60.781_0'011

il o |

Keterangan :
Y np : data total kecacatan
Yn : data total produksi
c. Menghitung Upper Control Limit (UCL) atau batas kendali atas dan Lower Control Limit (LCL) atau batas kendali
bawah.
Batas kendali atas atau UCL dihitung dengan menggunakan rumus:
UCL

_ sy pa-m
_p+ "

—0011 + 30,011(1-0,011)
9.656
—0011 + 3 [0,011(0.989)
9656
3[0,01122
=0,011+ Py

=0,011+3/0,00000116

=0,011+0,0105
=0,022
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Batas kendali bawah atau LCL dihitung dengan menggunakan rumus:
LCL

s [6-5)

I

=p—

_ 2 [0,011{1-0,011)
=0011- ’—%56
_ 2 |0,011({0.989)
=0011- ’—%56
3 (0,01122
=0,011- s
=0,01 1-3\.1'0,000001 16
=0,011-0,0105
=0,001
Berdasarkan perhitungan nilai UCL dan LCL untuk bulan ke-10 menunjukkan proporsi kecacatan (p) masih
dalam batas terkendali sedangkan untuk nilai UCL dan LCL bulan yang lain dapat dilihat pada tabel 6.
Tabel 6. Perhitungan Peta Kendali

Bulanke- | Hasil Produksi Tumiah Cacat P CL UCL LCL
(Pasang)
10 9,656 35 0004 0011 0022 0.001
11 11475 g1 0007 0011 0022 0.001
12 8,858 27 0003 0011 0022 0.001
1 7,157 175 0024 0011 0022 0.001
2 8,791 205 0023 0011 0022 0.001
3 14,844 167 0011 0011 0022 0.001

Berdasarkani hasil perhitungan peta kendali p di atas, maka dapat digambarkan peta kendali seperti
gambar 5.

Peta Kendali p
0.030
0.025

P —— o
0.020 =P
0015 / \ ——CL
0010 ® ® ® ® ® —o—UCL
0005 ,/\/ LCL

0.000

10 11 12 | 2 3

Gambar 5. Peta Kendali p

Berdasarkan gambar 5 diketahui 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 perlu dilakukan revisi. Berikut
adalah langkah revisi peta kendali p:
1. Nilai p yang our of control dikeluarkan
2. Dilakukan perhitungan ulang

npl _mpl _ 35 _

PI_EA B ms1; 9656 0,004

5o LW 310 T

p= ¥n | 44833 0,007

Batas kendali atas atau UCL dihitung dengan menggunakan rumus:
UCL
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=p+ 3\]@

=0007 + woov“@
=0007 + 3\]@
= 0,007+3\}%

=0,007+3/0,0000007
=0,007+0,0089
=0,020
Batas kendali bawah atau LCL dihitung dengan menggunakan rumus:

LCL
_3[pa-p
n

007-° f0,007(1—0,00?j

9.656
~0007 - 3 fo,oo:s(t;.:gs)
=0,007." [00069

9.656

= 0,007-1/0,0000007
=0,007-0,0089
=-0,002
Pada gambar 5 menunjukkan bahwa terdapat 2 bulan yaitu bulan ke satu dan ke dua dari total enam bulan yang
berada pada luar batas kendali, sehingga dapat dikatakan kecacatan yang terjadi tidak terkendali. Karena itu perlu
dilakukan revisi dengan menghilangkan nilai yang diluar garis batas kendali/our off control. Berikut ini tabel 7
perhitungan peta kendali revisi:

=

I
=]

Tabel 7. Perhitungan Peta Kendali p Revisi

Bulan ke- | Hasil Produksi | 1Umiah Cacat P cL UCL LCL
(Pasang)

10 9656 35 0004 | 0007 [ 0020 [ -0002

11 11475 81 0007 | 0007 [ 0020 [ -0002

12 8858 27 0003 | 0007 [ 0020 | -0002

3 14844 167 0011 0007 | 0020 | -0002

Dari hasil perhitungan peta kendali p yang telah direvisi pada tabel 7 di atas, maka dapat digambarkan peta kendali

seperti gambar 6 berikut:

Peta Kendali p Revisi

0.03
0.02 c O O
001 —

0

Okt Nov Des Mar
-001
~#—-pP —o—(CL =o—=UCL LCL

Gambar 6. Peta Kendali p Revisi
Berdasarkan diagram peta kendali diatas maka 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
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kendali atas dan kendali bawah. Data terkendali berarti proses tersebut berada dalam kendali statistik atau variasinya
yang dapat diprediksi.
D. Metode Fault Tree Analysis

Dengan menggunakan FTA, kita bisa membuat model visual untuk melihat hubungan sebab-akibat dari kegagalan
tersebut. Fungsinya mengidentifikasi kemungkinan penyebab dari suatu kejadian yang tidak diinginkan. Berdasarkan
identifikasi kecacatan diatas jenis cacat dominan yaitu: pakan tercampur.

Pakan
fercam pur
[ ]
Kesalshan pada Kesalahan padal
proses pengendal an
pencam puran bahan baku
[ 1

Kesalahan Kesalshan Kesalahan Kesalahan
s mansia idenifikasi pemisahan

Bahan baku
tidak dipisahkan
dengan benar
sehelum
dicampur

o Prosedur tidak
Salah takaran dilakukan
Melewa tkan

langk ah-langk sh

dal am prosedur
pencampuran

Gambar 7. Fault Tree Analysis Pakan Tercampur

Berdasarkan gambar 7 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. Kesalahan mesin meliputi kurasakan mesin yaitu timbangan yang rusak
dan ketidaksesuaian pengaturan mesin yaitu kecepatan mesin mixer terlalu tinggi/rendah. Kesalahan manusia
disebabkan oleh salah takaran meliputi timbangan tidak dikalibrasi dengan benar dan prosedur tidak dilakukan
meliputi melewatkan langkah-langkah dalam prosedur pencampuran. Kemudian faktor kesalahan pada pengendalian
bahan baku disebabkan oleh 2 hal yaitu kesalahan identifikasi dan kesalahan pemisahan, di kesalahan identifikasi
disebabkan labeling tertukar atau tidak benar dan deskripsi bahan baku di sistem tidak sesuai dengan sebenarnya.
Untuk kesalahan pemisahan disebabkan oleh bahan baku tidak dipisahkan dengan benar sebelum dicampur.

E. Rekomendasi untuk mengurangi tingkat kecacatan pada produk
Usulan mengurangi kecacatan terhadap pakan tercampur yaitu:

Meningkatkan pelatihan dan pengawasan: Berikan pelatihan yang lebih baik kepada operator tentang prosedur
pencampuran dan pengendalian bahan baku. Lakukan pengawasan yang lebih ketat terhadap proses pencampuran dan
pengendalian bahan baku. Memperbaiki dan memelihara peralatan: Lakukan kalibrasi timbangan secara berkala.
Periksa dan perbaiki kerusakan pada mesin pencampur secara berkala. Meningkatkan sistem kontrol kualitas:
Terapkan sistem pelabelan yang lebih jelas dan efektif untuk bahan baku. Pastikan sistem identifikasi bahan baku
akurat dan mutakhir. Perkuat prosedur pemisahan bahan baku untuk mencegah kontaminasi silang[13].

VII. KESIMPULAN

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%. Faktor yang
menjadi penyebab terjadinya jenis kecacatan pakan tercampur disebabkan oleh kesalahan pada proses pencampuran
dan kesalahan pada pengendalian bahan baku. Jenis kecacatan ukuran partikel pakan tidak seragam disebabkan oleh
pencampuran tidak memadai dikarenakan campuran bahan baku yang tidak merata, penggilingan tidak tepat bisa dari
pengaturan penggilingan yang tidak tepat, variabilitas ukuran partikel yang bervariasi dapat menghasilkan pakan
dengan ukuran partikel yang tidak seragam, kehadiran bahan asing, penyimpanan dan pengiriman tidak tepat
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dikarenakan kondisi penyimpanan yang tidak optimal. Jenis kecacatan ketidaksesuain kantong pakan disebabkan oleh
kualitas kantong pakan meliputi cacat fisik dan bahan yang tidak sesuai dan disebabkan kuantitas pakan meliputi
kurang isi dan kelebihan isi dan disebabkan informasi kantong pakan meliputi label tidak sesuai, informasi tidak
lengkap. Pengendalian kualitas produk pakan ayam merupakan langkah kritis dalam proses produksi di PT. XYZ
untuk memastikan bahwa pakan ayam yang dihasilkan memenuhi standar kualitas yang ditetapkan. Dengan
menerapkan metode Sraristical 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 pelatihan tentang prosedur
pengoperasian yang benar, lakukan pemeriksaan dan pemeliharaan alat secara berkala. lakukan analisis risiko secara
berkala untuk mengidentifikasi dan mengevaluasi potensi bahaya.
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