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Abstrak - Pertumbuhan dan perkembangan perekonomian di era globalisasi
menumbuhkan perusahaan-perusahaan baru sehingga meningkatkan persaingan.
Banyaknya perusahaan yang membuat produk sejenis menyebabkan semakin kecil
porsi penjualan produk, sehingga membuat perusahaan menjadi berlomba-lomba
memiliki berbagai keunggulan dan salah satu yang paling utama adalah kualitas.
Salah satu industri yang mengalami persaingan adalah jenis industri bahan galian
non logam. PT IMIT merupakan perusahaan yang bergerak dalam industri bahan
galian golongan C (non logam) yang memproduksi berbagai jenis dan ukuran
marmer. Marmer jenis Kawi ukuran 60 x 60 x 2 cm, jenis Bromo ukuran 60 x 60
X 2 cm, dan jenis Kawi ukuran 120 x 240 x 2 cm merupakan jenis marmer yang
paling banyak diproduksi dan yang paling sering dipesan oleh konsumen,
sehingga kemungkinan cacat yang dihasilkan lebih besar daripada jenis dan
ukuran marmer lainnya. PT IMIT sudah melakukan upaya pengendalian kualitas
sederhana, yaitu dengan melakukan pengecekan kualitas block marmer dari
tambang, Bahan Baku Gergaji (BBG), dan Barang Jadi Akhir (BJA) marmer.
Penelitian ini berisi tentang implementasi pengendalian kualitas yang dilakukan
oleh PT IMIT pada proses pemotongan menggunakan mesin cross cutting, proses
tambal manual dan proses pengangkutan ke gudang untuk menanggulangi
kecacatan produk pada saat proses produksi, serta pengukuran dan pembahasan
penelitian dengan tahapan PDCA diterapkan oleh perusahaan dalam melakukan
seluruh aktivitas produksinya. Implementasi pengendalian kualitas menggunakan
metode statistik yang disertai dengan tahapan PDCA, membuat bisa mendeteksi
kecacatan, mencegah terjadinya kecacatan, serta dapat menjaga dan meningkatkan
standar kualitas produk. Diharapkan kecacatan dapat diminimalkan atau mencapai
“zero defect”, dan pada akhirnya produksi yang dihasilkan sesuai dengan
keinginan dan kebutuhan konsumen dan perusahaan.

Kata kunci : Manajemen Kualitas, Pengendalian Kualitas, PDCA, Produk Cacat.

Abstract - Growth and development in a globalized economy grow new firms thus
increasing competition. The number of companies making similar products cause
the smaller portion of sales of the product, thereby making a competing company
has many advantages and one of the most important is the quality. One of the
industries that experienced the competition is a kind of non-metallic minerals
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industry. PT Imlt is a company engaged in industrial minerals group C (non-
metallic) which produce different types and sizes of marble. Marble kind Kawi
size 60 x 60 x 2 cm, type Bromo size 60 x 60 x 2 cm, and the type Kawi size 120 x
240 x 2 cm is a type of marble most produced and the most often ordered by
consumers, so the possibility of defects produced greater than other types and
sizes of marble. PT Imlt've done a simple quality control measures, ie by checking
the quality of the marble blocks from the quarry, Raw Material Presets (BBG),
and Finished Goods Ending (BJA) marble. This study contains the
implementation of quality control conducted by PT Imlt the cutting process using
cross cutting machine, manual patch process and the transportation to the
warehouse to address product defects during the production process, as well as
measurement and discussion of research with the stages of PDCA applied by the
company in all production activities. Implementation of quality control using
statistical methods coupled with PDCA stages, it is to detect defects, prevent
disability, and to maintain and improve product quality standards. Expected
disability can be minimized or achieve "zero defect”, and ultimately production
produced in accordance with the wishes and needs of consumers and businesses.
Keywords: Quality Management, Quality Control, PDCA, Product Defect.

PENDAHULUAN

PT IMIT saat ini menghadapi masalah dimana proses produksi yang dilakukan
selama ini memiliki kecacatan yang seharusnya dapat diminimalkan. Jenis dan
ukuran BJA marmer utama yang dihasilkan, yaitu Kawi ukuran 60 x 60 x 2 cm
dan 120 x 240 x 2 cm, serta Bromo ukuran 60 x 60 x 2 cm. Menurut Direktur
Produksi, marmer jenis ini memiliki jumlah cacat per hari melebihi toleransi
perusahaan sebesar 3%. Jenis cacat per hari yang terjadi dalam satu lembar BJA
marmer Yyaitu sisi marmer cuil, marmer pecah, tidak siku/presisi, permukaan
marmer masih berlubang, serta dua jenis cacat dalam satu lembar BJA marmer
yaitu sisi cuil dan tidak siku, sisi cuil dan permukaan marmer masih berlubang,
tidak siku dan permukaan marmer masih berlubang, pecah dan permukaan masih
berlubang. Dari jenis cacat yang terjadi pada BJA marmer tersebut diketahui
bahwa jenis cacat terbesar pada permukaan marmer masih berlubang serta dua
jenis cacat dalam satu lembar BJA marmer yaitu tidak siku dan permukaan masih
berlubang.

Perusahaan perlu melakukan perbaikan ulang pada BJA marmer yang cacat
sehingga meningkatkan biaya produksi. Biaya-biaya tersebut antara lain biaya
listrik, biaya bahan baku, dan biaya tenaga kerja tambal manual. Selain itu,
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adanya BBG atau BJM marmer yang menjadi produk afkir juga menyebabkan
penurunan jumlah pendapatan perusahaan sebesar 2%.

Perusahaan perlu mengurangi adanya produk cacat dan afkir dengan
menggunakan metode statistik, sehingga jumlah produksi dan pendapatan
perusahaan tidak mengalami penurunan. Menurut Gasperz (1998:25),
pengendalian kualitas statistik adalah salah satu ciri dan sistem kualitas modern
dengan aktivitas yang berorientasi pada tindakan pencegahan kerusakan dan
bukan berfokus pada upaya untuk mendeteksi kerusakan saja dengan lingkup yang
meningkat di dalam menjaga dan tetap pada standar kualitas. Implementasi
metode statistik membuat perusahaan dapat mengetahui masalah yang dihadapi,
meningkatkan kualitas dari produk yang dihasilkan, serta dapat menentukan

tindakan yang akan dilakukan untuk mengatasi masalah yang tersebut.

METODE PENELITIAN
Jenis penelitian adalah Deskriptif Murni  yaitu dengan melakukan
pengendalian kualitas dengan metode statistik, yaitu dengan check sheet, diagram
pareto, histogram, scatter diagram, control chart, dan diagram sebab-akibat, serta
juga menggunakan FMEA. Penelitian dibagi menjadi 4 tahapan, yaitu:
1. Plan
a. Melakukan Observasi pada PT IMIT dan Wawancara.
Observasi dilakukan dengan melakukan kunjungan di lokasi tambang dan
pengolahan serta menanyakan permasalahan apa yang sedang dihadapi oleh
perusahaan saat ini.
b. Company Policy and Collecting Data
Menanyakan criteria kecacatan, batas toleransi kecacatan, data produksi
dan data kecacatan produksi.
c. Fokus Obyek Penelitian
Memfokuskan penelitian pada produk yang memiliki jumlah cacat dan
produksi paling banyak.
2. Do
Dilakukan dengan cara mengolah data melalui 5 tahapan:
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a. Mengolah data jumlah dan jenis kecacatan dengan menggunakan Check
Sheet.
b. Mengolah data dari Check Sheet dengan menggunakan Histogram.
c. Mengolah data dari Check Sheet dengan menggunakan Diagram Pareto.
d. Mengolah data kecacatan menggunakan Scatter Diagram untuk
mengetahui hubungan antar variabel.
e. Mengolah data mentah dari Check Sheet unuk dimasukkan ke dalam peta
kendali.
3. Check
Dilakukan dengan membuat Fishbone Diagram bersama pihak PT IMIT, untuk
menganalisis akar penyebab kecacatan proses produksi.
4. Act
Menganalisis kecacatan dengan menggunakan FMEA (Failure Mode Effect
Analysis), yaitu melakukan penilaian severity, occurance, dan detection dengan
pihak PT IMIT untuk menentukan prioritas perbaikan kualitas.
5. Plan
Membuat rencana perbaikan yaitu dengan menjalankan rencana prioritas

perbaikan hasil dari perhitungan FMEA.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Check Sheet merupakan formulir dimana item-item yang akan diperiksa,
dicetak dalam formulir, agar data dapat dikumpulkan secara mudah dan ringkas.
Berikut ini hasil Check Sheet PT IMIT berdasarkan jenis dan ukuran BJA marmer:

Tabel 1
Frekuensi Jumlah Cacat BJA Marmer Kawi Ukuran 60 x 60x 2 cm
Bulan Juli 2012 (dalam satuan lembar)

Jenis Cacat Jumlah Kesalahan Total
Sisi Marmer Cuil | TTITI ITIT TTIT ITOT ITT0 ITI0T TIT01 TLTID0 TT0T I100 10001 T 61
Pecah TITTT TTT0 TTIT T T000 TI00T 100 TTIT T000E IO T TT00 TI00 T00E TITT T 71
Tidak TTTTT T100 10T U0 T000 T00T 11001 TT00L TT00 TXI T 1100 1100 T 1101 107
Siku/Presisi TITIT ITT0 ITITT 1O TTI01 TTITITT0 IT '
;;m”karjtngf‘ IIIT1 I TI0T IO 1000 I TI0 T CT T IO IIT0 TT0T IOI0T I 142

AImErAia TITIT ITT0T TTITT TTIE TET0T TETT TIT0T TTTTT ITET TE0T 1001 19T 00T T00T 11 “
Berlubang
Sisi Cuil dan

.
Tidak ik TITIT ITTI ITTII I T 21
Sisi Cuil dan
Permukaan BJA -
MammesMagh | T I IO TIIT 1T 27
Berlubang
Tidak Siku dan
Permukaan BJA N
N fasih, | LT LTI THITT I IEEH T T I L 12

Berlubang
Sumber: data dariManajer Pengolahan, Agustus, 2012, diclah.
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Pada tabel 1 dapat dilihat bahwa jumlah cacat terbesar yang terjadi pada BJA
Marmer Kawi ukuran 60 x 60 x 2 cm adalah cacat berupa permukaan BJA

marmer masih berlubang.

Tabel2
Frekuensi Jumlah Cacat BJA Marmer Bromo Ukuran 60 x 60 x 2cm
Bulan Juli 2012 {dalam satuan lembar)

Jenis Kecacatan Jumlah kesalahan Total
Sisi Mammer Cuil TIITT ITI00 TTI0T TO000 TU000 ITOOTITI0T ITO I TIO0T IO TT100 11101 60
Pecah TITITITINT TTT0T TIO00 IOT00 ITOTITIIE ITTOIITTMT ITITTITI0N T110T 20
TIIIT ITT00 TT00T 11100

TIIIT TIITT 1001 TTI0 000 TIT IC0 TITTT I00T [T IT00I 10T
T » TIIIT TTTTT ITITT TTT 100 T0TT I0CTT TTTT C00T [OTTITTTI 10 .
Tidak Siku/Presisi TTTIT TTTTT TT0TT TTT0 TT101 TTITT IT1T TT0T TT00T [0 T00TE I00T 201
TIITT ITI0 [T T

TTTIT TTTT 1001 TT0 1100 T 0T 1T T [T [T T TTT0 TT01

TITITITTIT ITI0D TIT00 TOOIX ITTOTIOTIN ITIT ITTON ITITTTTIN IT10T

;E”;“;k”“mmerm‘“’h TTTIT TTTTT TT0TT TTT0 TT101 TTITT IT1T TT0T TT00T [0 T00TE I00T 252
Erlubang TIIIT TTTM TTI0T TTTI T00T TT0T TIT0T TN T IT00T IT0T I100T TT0
I I I
Sisi Cuil dan Tidak Siku TIIIT 11T [T 11 18
Sisi Cuil danPermukaanBIA | 110y pryy 1y oo porm Tom o 1o 41

Mammer Masih Berlubang
Tidak Siku dan Permukaan TITIT ITIIT TTII0T ITT00 IDTI0 TTOTTIITTE TTTITITO0T ITTTTITTIN ITI0T
BJA Mammer Masih Berlubang | ITIITIIIINII -
Pecah dan Permukaan BJA
5
Marmer©asih Berlubanz IITITITIN IITOT ITT00 11T 24
Sumber: data dari Manajer Pengolahan, Agustus, 2012, dielah.

Pada tabel 30 dapat dilihat bahwa jumlah cacat terbesar yang terjadi pada BJA
Marmer Bromo ukuran 60 x 60 x 2 cm adalah permukaan BJA marmer masih
berlubang dengan jumlah 252 lembar.

Tabel 3
Frekuensi Jumlah Cacat BJA Marmer Kawi Ukuran 120 x 240 x 2cm
Bulan Juli 2012 (dalam satuan lembar)

Jenis Kecacatan Jumlah kesalahan Total
Pecah TIITT IIIIT ITIOT I1I00 111 23
Permukaan BJAManmer
Masih Berlubang IITITITTIT ITINT ITIOT ITTIN ITOINTIIINN ITTITINIIN ITL 48
Pecah dan Penmukaan BJA T -
Marmer Mazih Berlubang '

Sumber: data dan Manajer Pengolahan, Agustus, 2012, diolah.
Pada tabel 3 dapat dilihat bahwa jumlah cacat terbesar yang terjadi pada BJA
Marmer Kawi ukuran 120 x 240 x 2 cm adalah permukaan BJA marmer masih
berlubang dengan jumlah 48 lembar.

Setelah diketahui jumlah BJA marmer yang cacat dengan menggunakan check
sheet pada PT IMIT, maka langkah berikutnya yaitu membuat histogram agar
dapat menemukan variasi yang terjadi pada BJA marmer, menunjukkan distribusi,
pengukuran, frekuensi dari setiap pengukuran.

Berikut ini salah satu contoh histogram satu jenis dan dua jenis cacat dengan

jumlah cacat terbesar pada BJA Marmer Kawi Ukuran 60 x 60 x 2 cm:
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Histogram Jumlah Cacat Permukaan Masih Berlubang

BJA Marmer Kawi 60 X 60 X 2 cm
Normal

64 S Mean  5.462
StDev  5.301
N 26
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Jumlah Cacat Permukaan Masih Berlubang
Gambar 1

Histogram Jumlah Cacat Permukaan Masih Berlubang
BJA Marmer Kawi 60 x 60 x 2 cm
Sumber: data dari Manajer Pengolahan, Agustus, 2012, diolah.

Pada gambar 1 dapat diketahui kondisi penyimpangan berupa jumlah cacat
permukaan masih berlubang dengan cara melakukan perhitungan tingkat
kemiringan atau skewness:

TK = 3x (x — Me) _ 3x (5462 —4)
StDev 5,301
Dari hasil perhitungan tingkat kemiringan menunjukkan hasil positif melebihi 0,

= 0,827

yaitu 0,827 yang berarti penyimpangan terjadi lebih besar, sehingga histogram
menceng ke kanan (lengkung positif), yang mana jumlah cacat permukaan masih
berlubang yang terjadi lebih dominan di sebelah Kiri.

Histogram Jumlah Cacat Sisi Tidak Siku dan Permukaan Masih Berlubang
BJA Marmer Kawi 60 x 60 x 2 cm
Normal

14 Mean 1.615
S StDev 2.503
124 N 26

104

6 L
| ™~ [

0 T T T T T

Frekuensi

-3 0 3 6 9
Jumlah Cacat Tidak Siku dan Permukaan Masih Berlubang
Gambar 2

Histogram Jumlah Cacat Tidak Siku dan Permukaan Masih Berlubang
BJA Marmer Kawi 60 x 60 x 2 cm
Sumber: data dari Manajer Pengolahan, Agustus, 2012, diolah.
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Pada gambar 2 dapat diketahui kondisi penyimpangan berupa jumlah cacat
tidak siku dan permukaan masih berlubang pada BJA marmer Kawi ukuran 60 x

60 x 2 cm dengan cara melakukan perhitungan tingkat kemiringan atau skewness:

TK = 3x (X — Me) _ 3x(1,615-10,5)
~ StDev 2,593
Dari hasil perhitungan tingkat kemiringan menunjukkan hasil positif yang

= 1,290

melebihi 0, yaitu 1,290 yang berarti penyimpangan terjadi lebih besar, sehingga
histogram menceng ke kanan atau lengkung positif, yang mana jumlah cacat yang
terjadi lebih dominan di sebelah Kiri.

Analisis dengan menggunakan diagram Pareto dibutuhkan oleh PT IMIT
agar perusahaan dapat mengetahui jenis cacat yang paling sering terjadi. Hal ini
sangat dibutuhkan bagi perusahaan karena dengan mengetahui jenis cacat yang

paling sering terjadi, maka PT IMIT dapat segera mengambil tindakan.

Tabel 4
Data Persentase Cacat BJA Marmer Kawi Ukuran 60 x 60 x2 em
Bulan Juli 2012
0 Jumlah | Persentase L
No Jenis Cacat (lembiar) (%) Kumulatif
1 Sisi BJA Mammer Cuil 61 12951 12851
2 Pecah 71 15074 28.025
3 Tidak Siku/Presisi 107 22718 50.743
4 Permukaan BJA MarmerMasth Berlubang 142 30.149 80.892
5 Sisi Cuil dan Tidak Siku 21 4.4586 8535
6 Sizi Cuil dan Permukaan BJA MammerMasih Berlubang 27 5.7325 01.083
7 Tidak Siku dan Permukaan BJAMammer Masih Berlubang 42 89172 100
Total 471 100
Presentase Kecacatan Total 4,092% _
Sumber: tabel 1, diolah.
Diagram Pareto
BJA Marmer Jenis Kawi Ukuran 60 x 60 x 2 cm
500 L 69
§ 400 [
© 3004 leo 3
i £
= 2004 Lao &
=]
~ 100 20
c1 0 ' S \ e ; °
& Ny X N O O &
(bé \\,)o’b _\b&‘% <& %\6\0 Qsow ‘\\§'D ov’@
N ¥ @
&S"& &® &>
Qé ,\\&\’E
c2 142 107 71 61 42 27 21
Percent 30.1 227 151 13.0 89 5.7 45
cum % 30.1 529 67.9 809 89.8 955 100.0
Gambar 3

Diagram Pareto BJA Marmer Jenis Kawi Ukuran 60 x 60 x 2 cm
Sumber : tabel 4, diolah.

Tabel 4 menunjukkan data jumlah cacat dari masing-masing jenis cacat
beserta persentase cacat dan persentase kumulatif cacat pada BJA marmer jenis
Kawi ukuran 60 x 60 x 2 cm. Gambar 3 menunjukkan bahwa jenis cacat
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permukaan marmer masih berlubang paling sering terjadi yaitu sebanyak 142
lembar dengan tingkat persentase sebesar 30,1%.

Tabel 5 menunjukkan data jumlah cacat masing-masing jenis cacat beserta
persentase cacat dan persentase kumulatif cacat pada BJA marmer jenis Bromo
ukuran 60 x 60 x 2 cm. Gambar 4 menunjukkan bahwa jenis cacat permukaan
marmer masih berlubang paling sering terjadi yaitu sebanyak 177 lembar dengan

tingkat persentase sebesar 29,8%.

Tabel 5

Data Persentase Cacat BJAMarmer Bromo Ukuran 60 x 60 x 2 cm
Bulan Juli 2012
. T, Jah Per. i .
No Jenis Cacat (lembar) (%) % Kumulatif

1 Sisi BJA Manmer Cuil 43 8.0944 2.0944
2 Pecah 62 104535 18.55
3 Tidak Siku/Presisi 131 25464 44.013
4 Permukaan BJA Manmer Masih 177 20 848 73,862

Berlubang
5 Sisi Cuil dan Tidak Siku 18 3.0354 T6.897

Sisi Cuil dan Penmukaan BJA
6 MarmerMasih Berlubang 4 6914 8381
- Tidak Siku da.mPerrnulcaanBJA 72 12142 95.053

Mammer Maszih Berlubang

Pecah dan Permukaan BJA Manmer -

2 72
§ Masih Berlubang 4 404 100
Total 503 100
Persentase Kecacatan Total +254% [

Sumber: tabel 2, diclah.

Diagram Pareto
BJA Marmer Jenis Bromo Ukuran 60 x 60 x 2 cm
600 I 100
B 5001 I 80
S 4004 c
2 Leo @
& 3004 g
E 2001 [0 o
100 r20
0 T r r r T T T 0
C1 Y O Y X R Y S X
\§>fzrQ ¥ so’b(\ ch?’ ] .\0°\ \,‘o’z’(\ §®° 0-&@
&R ® NN
F K F <K
’b,é\ 4 ,\‘B G4
& 3 & &
S o
S & <
¢ <&
c2 177 151 72 62 48 41 24 18
Percent 29.8 255 121 10.5 8.1 6.9 4.0 3.0
Cum%  29.8 553 675 77.9 86.0 929 97.0 100.0

Gambar 4
Diagram Pareto BJA Marmer Jenis Bromo Uuran 60 x 60 x 2 cm
Sumber: tabel 5, diolah.

Tabel 6
Data Persentase Cacat BJA Marmer Kawi Ukuran 120x240x 2 cm
Bulan Juli 2012
No Jenis Cacat Jumlah Persentase (%) | % Kumulatif

1 Pecah 23 20487 20487
2 Permukaan BJA ManmerMasih 18 61538 91026

Berlubang

Pecah dan Permukaan BJA - -
3 Mammer Masih Berlubang §.9734 100

Total 78 100
Persentase Kecacatan Total 31515% _

Sumber: tabel 3, diolah.

Tabel 6 menunjukkan data jumlah cacat masing-masing jenis cacat beserta

persentase cacat dan persentase kumulatif cacat pada BJA marmer jenis Kawi
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ukuran 120 x 240 x 2 cm. Gambar 5 menunjukkan bahwa jenis cacat permukaan
marmer masih berlubang merupakan jenis cacat yang paling sering terjadi yaitu

sebanyak 48 lembar dengan tingkat persentase sebesar 61,5%.

Diagram Pareto
BJA Marmer Jenis Kawi Ukuran 120 x 240 x 2 cm

801 t 100
70

o t 80
50

r 60

Persen

40+

Jumlah Cacat

30+ F 40

20
r 20
104

1

0

c1 Permukaan‘ Berlubang Peéah Pecah dan'Berlubang
c2 48 23 7

Percent 61.5 29.5 9.0

Cum % 61.5 91.0 100.0

Gambar 5
Diagram Pareto BJA Marmer Jenis Kawi Ukuran 120 x 240 x 2 cm
Sumber: tabel 6, diolah.

Diagram Scatter digunakan untuk mengetahui dan menguji kuatnya
hubungan antar dua variabel yaitu variabel jumlah produksi (x) dan variabel
jumlah cacat (y). Hubungan/korelasi antara jumlah produksi dan jumlah cacat
diketahui dengan cara melakukan perhitungan menggunakan formula CORREL
pada Microsoft Excel. Berikut ini contoh diagram scatter BJA marmer Kawi 60 x
60 x 2 cm untuk kategori satu jenis cacat yaitu permukaan BJA marmer masih
berlubang dan kategori dua jenis cacat yaitu tidak siku dan permukaan BJA

marmer masih berlubang:

Scatterplot Jumlah Produksi dan Cacat Permukaan Masih Berlubang
BJA Marmer Kawi 60 x 60 x 2 cm

e = )

o o S

T 1 T
.

Jumlah Cacat Permukaan Masih Berlubang
(5
d

o
1

T T T T T T T
0 100 200 300 400 500 600
Jumlah Produksi

Gambar 6
Scatterplot Jumlah Produksi dan Cacat Permukaan Masih Berlubang
BJA Marmer Kawi 60 x 60 x 2 cm
Sumber: data dari Manajer Pengolahan, Agustus, 2012, diolah.
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Nilai korelasi (r) pada gambar 6 adalah positif sebesar 0.66724 yang berarti jika
jumlah produksi meningkat maka jumlah cacat permukaan BJA marmer masih

berlubang juga akan meningkat.

Scatterplot Jumlah Produksi dan Cacat Tidak Siku dan Permukaan Masih Berlubang
12.5

°
10.0

7.5+

5.0+ ° °

2.51

0.04

6 160 260 360 460 560 660
Jumlah Produksi
Gambar 7
Scatterplot Jumlah Produksi dan Cacat Tidak Siku dan
Permukaan Masih Berlubang BJA Marmer Kawi 60 x 60 X 2 cm
Sumber: data dari Manajer Pengolahan, Agustus, 2012, diolah.

Jumlah Cacat Tidak Siku dan Permukaan Masih Berlubang

Nilai korelasi (r) pada gambar 7 adalah positif sebesar 0.56988 yang berarti jika
jumlah produksi meningkat maka jumlah cacat tidak siku dan permukaan masih
berlubang pada BJA marmer Kawi ukuran 60 x 60 x 2 cm juga akan meningkat.

Peta kendali adalah grafik yang menggambarkan perubahan karakteristik
mutu pada periode tertentu yang di dalamnya terdapat batas pengendali yang
menyatakan proses tersebut terkendali atau tidak. Berikut merupakan perhitungan
control chart untuk BJA marmer jenis Kawi ukuran 60 x 60 x 2 cm:

30
2.0 471

P=tl = —=-0,054=54%
S 8725

i=1

p Chart
BJA Marmer Jenis Kawi Ukuran 60 x 60 x 2 cm

0.16 9
0.144
0.12
0.104 UCL=0.1068

0.084

Proportion

0.067 P=0.0540

0.044
0.02

0.00 LCL=0.0012

T T T T T T T T T T T T
i 3 5} 7 9 1 13 15 17 19 21 23
Sample

Tests performed with unequal sample sizes
Gambar 8

p Chart untuk BJA Marmer Jenis Kawi Ukuran 60 x 60 x 2 cm
Sumber: data dari Manajer Pengolahan, Agustus, 2012, diolah.
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Pada gambar 8 dapat dilihat bahwa ada satu titik yang berada tepat di batas
kendali bawah yaitu sampel tanggal 21 namun hal itu masih dikatakan dalam
batas kendali serta juga terdapat lima titik yang berada di luar batas kendali atas,
yaitu sampel tanggal 4, 11, 16, 24, dan 30. Oleh karena itu, perlu dibuat peta
kendali revisi seperti gambar di bawah ini :

p Chart Revisi
BJA Marmer Jenis Kawi Ukuran 60 x 60 x 2 cm

0.129

0.104
0.08+ UCL=0.0781
0.064

0.04+

Proportion

P=0.0351
0.024

0.00+ LCL=0
T T T T T T T T T T
1 3 5 7 9 11 13 15 17 19
Sample

Tests performed with unequal sample sizes
Gambar 9

p Chart Revisi untuk BJA Marmer Jenis Kawi Ukuran 60 x 60 x 2 cm
Sumber: data dari Manajer Pengolahan, Agustus, 2012, diolah.

Pada gambar 9 dapat dilihat bahwa semua sampel berada dalam batas kendali.
Akan tetapi, terdapat 1 sampel yang tepat berada pada batas pengendali bawah
yaitu sampel tanggal 21.

Berikut merupakan perhitungan untuk control chart BJA marmer jenis

Bromo ukuran 60 x 60 x 2 cm:

30

pape
P 'Eé _ ﬁ =0,0493 =4,93%
Zn' 12021

i=1

p Chart
BJA Marmer Jenis Bromo Ukuran 60 x 60 x 2 cm

T

0.104

UCL=0.0740

P=0.0493

Proportion

LCL=0.0247

0.004

—T — T T T T 7T —T
1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25
Sample

Tests performed with unequal sample sizes

Gambar 10
p Chart untuk BJA Marmer Jenis Bromo Ukuran 60 x 60 x 2 cm
Sumber: data dari Manajer Pengolahan, Agustus, 2012, diolah.
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Pada gambar 10 terdapat 3 sampel yang melebihi batas pengendali atas yaitu
sampel tanggal 7, 9, 12, dan 19 sehingga perlu dibuat p Chart revisi.

p Chart Revisi
BJA Marmer Jenis Bromo Ukuran 60 x 60 x 2 cm

0.08
0.06 UCL=0.06203
0.054

0.044 P=0.03976

Proportion

0.03-
0.02

LCL=0.01750
0.014 WU

0.00+

T T T T T T T T T T T
1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21
Sample

Tests performed with unequal sample sizes
Gambar 11
p Chart Revisi untuk BJA Marmer Jenis Bromo Ukuran 60 x 60 x 2 cm
Sumber: data dari Manajer Pengolahan, Agustus, 2012, diolah.

Pada gambar 11 dapat dilihat bahwa semua sampel BJA marmer jenis Bromo
ukuran 60 x 60 x 2 cm sudah berada dalam batas kendali statistik setelah sampel
yang menyebabkan proses berada di luar kendali dihilangkan.

Berikut merupakan perhitungan control chart untuk BJA marmer jenis Kawi
ukuran 120 x 240 x 2 cm:

2.5 78

P=12% —_"° _0,0352=352%

Zn' 2219

p Chart
BJA Marmer Jenis Kawi Ukuran 120 x 240 x 2 cm

0.121
0.104
UCL=0.0910

0.084

0.06

Proportion

S P=0.0352

0.024

0.00+ LCL=0

T T T T T T T T T
1 4 7 10 13 16 19 22 25
Sample

Tests performed with unequal sample sizes
Gambar 12
p Chart untuk BJA Marmer Jenis Kawi Ukuran 120x 240 x 2 cm
Sumber: data dari Manajer Pengolahan, Agustus, 2012, diolah.
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Pada gambar 12 dapat dilihat bahwa semua sampel berada dalam batas kendali,
sehingga tidak perlu dibuat peta kendali revisi. Pada gambar 12 juga terlihat ada 2
sampel yang berada tepat pada batas pengendali bawah yaitu sampel tanggal 7 dan
20, namun hal itu masih dikatakan dalam batas kendali.

Diagram sebab-akibat atau Cause and Effect Diagram adalah diagram yang
menampilkan akar permasalahan atau sebab dan akibat dari suatu permasalahan

yang timbul dari suatu proses produksi.

Lupa mengganti segmen

Bercanda/ Diamond Blade

tidak serius bekerja
Kurang pengecekan mesin

BJA marmer terkena guncangan keras
saat dibawa dengan forklift ke gudang
Kesalahan pengangkatan marmer dari
skakel forklift
Kecerobohan & Kelalaian p,  Crosscutting
Salah penataan BJA marmer Salah memasang segmen
dalam palet forklift diam&j blade
Terburu-buru

mendekati waktu pulang kerja

Segmen diamond blade
jarang dicek dan diganti

'

Tidak Konsentrasi
Terdapat urat retak

yang tidak kasat mata
pada sisi tepi BJA marmer

Jalan dari lokasi pengolahan ke
gudang tidak rata
Kurangnya penggunaan air Penyebab dari alam

pada mesjn cross cutting

Gambar 13
Diagram Sebab Akibat Barang Jadi Akhir (BJA) Marmer Cuil
Sumber: wawancara dengan Manajer Pengolahan dan hasil observasi

BJA Marmer terbanting keras
saat meletakkan di lantai gudang

Karyawan bercanda/

tidak serius bekerja Terburu-boyu

) Segmen Diamond Blade jarang
waktu pulang kéja dicek dan diganti
Salah penataan BJA marmey

dalam palet forklift

Kelalaian dan Kecerobohan

Segmen diamond blade lupa diganti Kurang pengecekan mesin cross cutting

Pemasangan segmen diamond blade
tidak diberi jeda antar segmen

Jalan dari lokasi pengolahan ke

gudang tidak rata Terdapat uraf retak yang tidak

kasat mata dalam jumlah banyak di seluruh
Bagigh BBG marmer

Kurangnya penggunaan air
Pada mesin crgss cutting

Penyehab alam

Gambar 14
Diagram Sebab Akibat Barang Jadi Akhir (BJA) Marmer Pecah
Sumber: wawancara dengan Manajer Pengolahan dan hasil observasi
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Jarang melakukan pembersihai
tempat penyikuan pada mesin
cross cutting

Kecerobohan & Kelalaian

rang pemeriksaan
Bercanda antar karyawan 1 dan

yang lain . .
Baut/lpur mesin cross cutting

Penataan BJM marmer di tidak kencang

mesin cross cutting tidak tepat dalam
posisi siku

Kurang menggunakan air pada
pemotongan dengan mesin cross cutting

Gambar 15
Diagram Sebab Akibat Barang Jadi Akhir (BJA) Marmer Tidak Siku/Presisi
Sumber: wawancara dengan Manajer Pengolahan dan hasil observasi

Tidak teliti melihat
kondisi BJM
yang berlubang

Karyawan bercanda dengan
karyawan lain

Tubuh tidak fit
Tidak konsentrasi saat / \

menambal lubang

»

Karyawan terburu-buru
menambal saat mendekati jam pulang/
pergantian shift kerja

»
P

Hasil block marmer
banyak yang berlubang

y 4

Salah pencampuran

bahan penambal Penyebab Alam

Gambar 16
Diagram Sebab Akibat Barang Jadi Akhir (BJA) Marmer Permukaan Masih Berlubang
Sumber: wawancara dengan Manajer Pengolahan dan hasil observasi

Tabel FMEA merupakan salah satu alat yang digunakan untuk
mengidentifikasi sebab dan akibat permasalahan pokok dan mengukurnya dalam
beberapa kriteria standart yang telah ditetapkan perusahaan. Dimana menentukan
tabel FMEA diperoleh melalui analisis pada diagram sebab-akibat.
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Tabel 7
Amnalisis FMEA Pada Proses Pemotongan Cross Cutting, Tambal Manual,

dan Penganglutan ke Gudang BJA Marmer

Akibat Severity mib;: " Occurance Rencana Perbaikan Detection | RPN
Earvawan senng cergboh Memberikan pengawasanlebih
Kecacatan BIA danlalal. cukup senng ketat saat proses pengolahan
g tidak konsentrasi dantidak ] berlangsung danmembenkan 5 240
marmet disiplin dalam proses pengertian kepada karyawan
pengolahan manmer. tentang pentingnya kualitas.
Melakukan seleksiatan
BEG vang humuk pemilihan dlockmanmer yang
Eecacatan BJA - kpalitasnya cukup sering 6 kualitasnya baik denganlebih 9 378
manmer ' tegadi(30-60% potensi teliti di tambang sebelum :
kejadian). digumakan dalam proses
pengolahan BEGmanmer.
Kurangnya p_engecekan Melakukanpengecekan dan
dan pembersihan tethadap - -
Eecacatan BJA 3 : - pembersihan mesin secara <
mesin-mesin yang 3 - . . ] 34
manmer digunakan dilokasi berkala vaitu setiap sebulan
sekali.
pengolahan.
Eecacatan BJA - Lantai dilokasi - Meratakanlantai dilokasi
7 pengolahan dan gudang 7 lahand 4 2 ks
manmer yangtidakrata. pengolahan dan gndang.
Eurangnya inspeksi pada
BEG dankinjerja
karyawanterutamalkurang
Kecacatan BIA 7 airpada proses 2 Membuat standarkerja. 2 28
manmer
pemotongan BEGmammer
dan salah pencampuran
bahan penambal.

Sumber: wawancara dengan Manajer Pengolahan dan hasil observasi

Setelah membuat tabel FMEA, maka langkah selanjutnya yaitu menentukan
prioritas nilai RPN dari yang terbesar hingga yang terkecil yang akan digunakan
untuk menentukan prioritas utama dalam rencana tindakan perbaikan.

Tabel 8
Prioritas Perbaikan Pada Proses Pemotongan Cross Cutting, Tambal Manual, dan

Penganglkutan ke Gudang BJA Marmer
Prioritas Perbaikan EPN

Membenkan pengawaszanlebih ketat saat proses pengolahan
1 berlangsung danmemberikan pengertian kepada karyawan 240
tentang pentingnya kualitas.

Melakukan seleksi atan permibhan dlockmanmer yang

2 kualitasnya baik denganlebihteliti di tambangsebehnn 378
digunakan dalam proses pengolahan BBGmanmer.

3 Melakukan pengecekan dan pembersihan mesin secara berkala 54
vaitu setiap sebulan sekali. b

4 Meratakanlantai dilokasi pengelahan dan gudang. 08

5 Membuat standarkerja. 28

Sumber: tabel 7, diclah.
KESIMPULAN DAN SARAN
Dari hasil penelitian yang telah dilakukan, diperoleh informasi bahwa di PT
IMIT masih terdapat banyak produk cacat yang jumlahnya melebihi toleransi

kecacatan sebesar 3% menurut perkiraan dari Direktur Produksi.
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1. Check Sheet
Dari hasil check sheet diketahui bahwa hampir setiap proses pengolahan
mengalami kecacatan melebihi perkiraan toleransi kecacatan dari Direktur
Produksi sebesar 3%.

2. Histogram
Histogram pada PT IMIT menunjukkan bahwa penyebaran data semakin
melebar ke kiri atau ke kanan, sehingga dapat dikatakan bahwa mutu hasil
produksi pada kelompok tersebut kurang bermutu. Hal ini dapat dilihat dari
nilai dari tingkat kemiringan atau skewness yang dihasilkan melebihi atau
kurang dari nol (tidak distribusi normal).

3. Diagram Pareto
Dari analisis diagram pareto ditemukan bahwa jenis kecacatan yang paling
dominan dari ketiga jenis dan ukuran BJA marmer tersebut sama, yaitu
permukaan BJA marmer masih berlubang jika termasuk dalam kategori satu
jenis cacat. Sedangkan jika termasuk dalam kategori dua jenis cacat dalam satu
lembar BJA marmer, jenis cacat terbesar pada BJA marmer jenis Kawi dan
Bromo ukuran 60 x 60 x 2 cm adalah BJA marmer tidak siku dan permukaan
masih berlubang. Sedangkan pada jenis Kawi ukuran 60 x 60 x 2 cm, jenis
cacat terbesar adalah pecah dan permukaan BJA marmer masih berlubang.

4. Diagram Scatter
Diagram Scatter pada PT IMIT memiliki nilai korelasi positif, artinya apabila
variabel x (jumlah produksi) meningkat akan diikuti dengan peningkatan
variabel y (jumlah cacat).

5. Control Chart
Dari penelitian pada BJA marmer jenis Kawi ukuran 60 x 60 x 2 cm, diketahui
bahwa ada satu titik yang berada tepat di batas kendali bawah yaitu sampel
tanggal 21 namun hal itu masih dikatakan dalam batas kendali serta juga
terdapat lima titik yang berada di luar batas kendali atas, yaitu sampel tanggal
4, 11, 16, 24, dan 30 sehingga perlu dibuat peta kendali revisi. Pada BJA
marmer jenis Bromo ukuran 120 x 240 x 2 cm, diketahui bahwa terdapat 3
sampel yang melebihi batas pengendali atas yaitu sampel tanggal 7, 9, 12, dan

19. Oleh karena itu, untuk BJA marmer jenis Bromo ukuran 60 x 60 x 2 cm
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juga harus dibuat peta kendali revisi. Sedangkan pada BJA marmer jenis Kawi

ukuran 120 x 240 x 2 cm diketahui bahwa semua sampel berada dalam batas

kendali statistik, sehingga tidak perlu dibuat peta kendali revisi. Ada 2 sampel

yang berada tepat pada batas pengendali bawah yaitu sampel tanggal 7 dan 20,

namun hal itu masih dikatakan dalam batas kendali.
6. Diagram Sebab-Akibat

Diagram sebab-akibat menunjukkan bahwa penyebab kecacatan yang paling

banyak berasal dari manusia.

Setelah semua proses di atas selesai dilakukan, PT IMIT dapat membuat suatu
rancangan prioritas perbaikan dengan menggunakan alat statistik tabel FMEA
sehingga perusahaan dapat lebih mudah mengambil keputusan perbaikan
berdasarkan prioritas perbaikan yang paling utama. Prioritas perbaikan yang
tersebut adalah melakukan seleksi atau pemilihan kualitas block marmer dengan
lebih teliti di tambang sebelum digunakan dalam proses pengolahan BBG
marmer, memberikan pengawasan lebih ketat saat proses pengolahan, dan
memberikan pengertian kepada karyawan tentang pentingnya kualitas.

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, terdapat beberapa rekomendasi
yang dapat diberikan kepada PT IMIT agar perusahaan dapat mengendalikan
produksinya menjadi lebih baik, antara lain:

1. Meningkatkan kualitas sumberdaya manusia.

2. Lebih memperketat pemilihan block marmer di lokasi pertambangan yang
menjadi Bahan Baku Gergaji (BBG) di lokasi pengolahan.

3. Menghimbau para teknisi mesin dan seluruh karyawan untuk memberikan
perhatian yang lebih pada mesin yang digunakan.

4. Membuat check sheet pada setiap tahap proses pengolahan sehingga kecacatan
pada BJA marmer dapat dimimalkan.

5. Menerapkan pengendalian kualitas dengan mengolah data hasil produksi dan

data cacat menggunakan alat-alat kendali kualitas.
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