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Latar Belakang

PT. XYZ mengalami berbagai masalah, termasuk kecacatan produk yang

diduga karena kurangnya pengendalian kualitas dalam proses produksi.
Penelitian ini berfokus pada salah satu departemen yang ada pada PT.
XYZ vyaitu pada departemen produksi divisi packaging, dengan
mengidentifikasi yang menjadi potensi penyebab kegagalan pada saat
proses produksi di packaging yang mengakibatkan produk menjadi reject.
Dilakukan pengambilan data mulai periode Agustus 2023 sampai dengan
Januari 2024.

Tujuan penelitian ini adalah mengetahui jumlah kecacatan produksi
beserta yang menjadi potensi penyebab kegagalannya, dengan
menggunakan metode Statistical Process Control (SPC) dan menggunakan
metode Failure Mode Effect Analysis (FMEA) sebagai peneyelesaian atau
usulan perbaikan pada perusahaan.




Rumusan Masalah

Berdasarkan masalah yang sudah diuraikan di latar belakang,
maka rumusan masalah adalah bagaimana mengetahui dan
juga menangani kecacatan pada produk yang terjadi pada saat
proses packing untuk meminimalkan kecacatan produk

menggunakan Statistical Process Control (SPC) dan Faillure
Mode and Effects Analysis (FMEA).
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Tujuan Penelitian

Tujuan dari penelitian berdasarkan rumusan masalah adalah sebagai

berikut:

1.Mengetahui tingkat kecacatan produk.
2.Mengetahui penyebab kegagalan produk.

3.Memberikan usulan perbaikan dan mengetahui cara untuk

mengendalikan kecacatan pada kualitas produk.




Diagram Alir

1. Studi Pustaka
2. Studi Lapangan

Identifikasi dan Perumusan
Masalah

Tujuan Penelitian

Pengumpulan Data

. Data Primer

Observasi

Wawancara
. Data Sekunder

Gambaran Umum Perusahaan
. Data Produksi
. Data Kecacatan

NN

Pengolahan Data

A. Identifikasi Kecacatan Menggunakan Statistical Process Control.
B. Identifikasi Faktor Penyebab Kecacatan.
C. Menentukan Nilai Risk Priority Number.

I Analisa dan pembahasan l

I

I Kesimpulan dan Saran l

@ www.umsida.ac.id umsida1912 3 umsida1912 § mbemmadyen @ umsidal912 .

sidoarjo




Metode

Statistical Process Control (SPC) merupakan sebuah proses yang
dilakukan dengan tujuan untuk melakukan pengukuran, mengawasi

standar, serta mengambil tindakan perbaikan ketika proses produksi
suatu produk atau jasa sedang berjalan

Chandrasari, 2022

UMSI@ @ www.umsida.ac.id umsidal912 3 umsidal912 f ;r’ri,"‘ve's““

é;é\aar%madiyah ° umsida1912




Failure Mode Effect Analysis (FMEA) digunakan untuk
menganalisa tingkat keparahan pada mode kegagalan

kecacatan produk dengan menggunakan Risk Priority Number
(RPN)

Ardiansyah, 2018
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Hasil dan Pembahasan

Data produksi

Check Sheet adalah suatu formulir yang dirancang untuk mencatat informasi dengan
tujuan untuk memudahkan pengamatan pola data saat data tersebut diambil.

Jenis Produk Reject

SIS EOCHS S?;::g;f:k Jahitan Terlepas Bag Menggembung
1 Agustus 147.600 357 745 198 1.300 0,88
2 September 136.800 463 779 298 1.540 1,13
3 Oktober 154.800 386 712 221 1.319 0,85
4 November 144.900 358 863 188 1.409 0,97
5 Desember 127.800 567 849 355 1.771 1,39
6 Januari 142.200 344 693 289 1.326 0,93
Total 854.100 2.475 4.641 1.549 8.665 6,15
Rata-Rata 142.350 413 774 258 1.444 1
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Hasil dan Pembahasan
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Hasil dan Pembahasan

Diagram Pareto
5,000 4,641 100.00100.00 . Jumlah  Frekuensi Akumulatif
= 4,500 90.00 Jenis Cacat c K latif Persentase P
g 4,000 80.00 acat umulati ersentase
8 3,500 70.00
pe 3,000 60.00
8 2,500 50.00
& 2,000 1,549 40.00 o
S 1,500 30.00 Sealing Tidak Sempurna 2.475 2.475 28,56 28,56
1,000 20.00
500 10.00
. . 0.00 ,
Sealing Ba Jahitan Terlepas 4.641 7.116 53,56 82,12
Tidak Jahitan g
Menggem
Sempurn Terlepas b
a ung
s Jumlah Cacat 2,475 4,641 1,549 Bag Menggembung 1.549 8.665 17,88 100
—Akumulau;) Persentase 28.56 82.12 100.00
Jenis Cacat Total 8.665 100

Diagram pareto bertujuan untuk mengetahui jenis produk
reject paling dominan pada produk
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Hasil dan Pembahasan

0.016 Peta Kendali p Peta Kendali p
0.014 A 0.014
0.012 0.012
0.010 7A\./'/ . \\‘ op 0.010 7A\o/‘\: s
0.008 —o—CL 0.008 .
0.006 ucL 0.006 .
0.004 LCL 0.004 oL
0.002 0.002
0.000 0.000

8 9 10 11 12 1 8 9 10 11 1
E%rﬁveéqga%” goeﬂg lgl%npdo?flsli F; Odr%TOS Setelah melakukan penghitungan
melewati batas kendali, maka ulang maka didapatkan hasil
dilakukan penghitungan ulong?, peta kendali p yang telah
agar proses produksi fetap dalam dihitung ulang.

kendall.
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Hasil dan Pembahasan

Potensi Kegagalan | Penyebab Kegagalan -nn

Jarum tumpul

Spesifikasi benang 3 6 4 192 3

: jahit baru
Jahitan terlepas Cutter mesin jahit
J 7 6 7 204 2
melemah
Kelalaian operator 5 5 2 50 4

Melakukan pengolahan dengan menggunakan
FMEA
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Temuan Penting Penelitian

1.Pada penyebab kegagalan jarum yang tumpul maka perlu dilakukan pengecekan berkala terhadap
jarum agar tetap berfungsi dengan optimal.

2. Cutter yang melemah disebabkan oleh part cutter yang tiba tiba tidak berfungsi, maka perlu
dilakukan perawatan pada part cutter secara berkala agar tetap berfungsi dengan optimal.

S.penyebab kegagalan spesifikasi benang jahit baru perlu dilakukan penentuan spesifikasi yang
sesuai dengan spesifikasi mesin jahit, dan memberikan informasi terkait perubahan spesifikasi
benang terhadap operator yang bertugas, Perlu dilakukan pengadaan training secara berkala dan

memberikan pengarahan pada operator.

T iversi .
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Kesimpulan

Pengendalian kualitas produksi pada PT. XYZ untuk menekan jumlah kecacatan produk pada proses
produksi bahkan menghilangkan kegagalan proses produksi. Dengan penerapan metode Statistical Control
Process (SPC) dan Failure Mode and Effects Analisys (FMEA) PT. XYZ dapat mengidentifikasi potensi
penyebab kegagalan, serta dapat mengetahui presentase penyebab kegagalan terendah sampai tertinggi dan
dapat memeprioritaskan penanganan kegagalan proses produksi yang mengakibatkan kecacatan pada
produk berdasarkan penilaian dai Risk Prioriry Number (RPN). Selain itu, perusahan perlu melakukan
peninjauan terhadap supplier agar bahan baku kemas memiliki spesifikasi yang sesuai yang dibutuhkan
pada perusahaan dan melakukan pemeliharaan secara berkala agar mesin tetap berjalan dengan prima
tanpa adanya kegagalan proses pada mesin, agar proses produksi berjalan dengan maksimal tanpa adanya

kegagalan proses yang menyebabkan kecacatan pada produk.
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