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INTISARI

Permasalahan kualitas produk menjadi tantangan utama dalam industn
plastik terutama pada PT Natamas Plast yang menghadapi tingginya tingkat cacat
pada produk Bottom Jar PP, terutama berupa bintik hitam dan kontaminasi. Oleh
karena itu, Tugas Akhir ini bertujuan untuk mengidentifikasi faktor penyebab cacat
produk serta mengusulkan upava perbaikan dengan metode statistical process
conirol. Metode vang digunakan meliputi pengumpulan data melalui observasi,
wawancara, dan dokumentasi selama magang industn, dilanjutkan dengan analisis
menggunakan check sheet. diagram pareto, peta kendali p, dan diagram fishbone.
Hasil tugas akhir menunjukkan bahwa cacat paling dominan adalah bintik hitam
(55.27%) dan kontaminasi (26,98%). Melalui analisis peta kendali, ditemukan
bahwa banyak periode produksi berada di luar batas kendali, yang menandakan
adanya penyimpangan dalam proses produksi. Upaya perbaikan dilakukan dengan
menerapkan 5W-+1H mencakup perawatan mesin, penyaringan bahan baku. dan
penerapan SOP pembersihan secara rutin. Hasil analisis memumjukam bahwa
metode SPC membantu dalam mengidentifikasi titik kritis dan perbaikan kualitas.
Tugas Akhir ini diharapkan memberikan kontribusi dalam meningkatkan efisiensi
produksi dan mutu produk di industri plastik.

Kata Kuncl: siatistical process control, cacat produk, bottom jar, bintik hitam.

kontaminas:
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ABSRTACT

Product guality issues are a major challenge in the plastics industry,
particularly at PT Natamas Plast, which faces a high defect rate in its Bottom Jar
PP products, especially black spots and comtamination. Thercfore, this Final
Project aims to identifv the causes of product defects and propose improvement
efforis using the Statistical Process Control (SPC) method. The methods emploved
include data collection through ehservation, interviews, and documentation during
an industrial imternship, followed by analvsis using check sheets, Pareto diagrams.
p contred charts, and fishbone diagrams. The rexults show that the most dominant
defects are black spots (33.27%%) and confamination (26.98%). Control chart
analvsis revealed that many produciion periods were outside the control limits,
indicating deviations in the production process. Improvement efforis were carvied
out using the SWHIH approach. fncluding machine maintenance, raw material
Sfiltering, and regular implementation of cleaning standard operating procedures
(SOPs). The analysis results indicate that the SPC methad is effective in identifving
critical paints and impreving gualitv. This Final Project is expected to contribute

fo enhancing production efficiency and product guality in the plastics indusiry.

Keywords:black spoi, bottom jar, contamination, product defects, statistical
process conirol

xiil



BAB 1
PENDAHULUAN
A. Latar Belakang

Industri plastik di indonesia menunjukan peningkatan signifikan pada
beberapa tahun terakhir dam telah menjadi bagian penting dari aspek
kehidupan. Indusin tersebut memiliki peran penting dalam rantai pasok bagi
sektor strategis seperti industri makanan dan minuman, farmasi. kosmetika,
serta elektronik (Kalalo dan Saerang, 2020). Hal ini disebabkan, plastik
memiliki keunggulan diantarannya ringan, transparan, kuat. murah dan mudah
didapatkan (Istini, 2020). Berdasarkan Asosiasi Industri Plastik Indonesia
{(INAPLAS) kebutuhan plastik akan meningkat 30,90% pada 2025 menjadi
6.986 metrik ton (Gunawan dan Ferdhian, 2020). Sehingga kebutuhan plastik
bagi masyarakat, termasuk jenia kemasan akan semakin tinggi setiap tahunnya.

Plastik kemasan memiliki beragam keunggulan, diantaranya sifatnya
kuat tetapi nngan., e, tidak berkarat, dan pada umumnya bersifat
termoplastik (heat seaf), serta dapat diben wama (Hsubky dkk., 2018).
Meskipun demikian inovasi masih diperlukan supaya suatu produk dapat tetap
bertahan menghadapi persaingan dan meningkatkan minat beli konsumen.
Oleh karena itu. di dalam industri manufaktur menjaga kualitas menjadi
pertimbangan penting untuk mempertahankan loyalitas konsumen {Asna dkk..
2023).

Kualitas produk merupakan salah satu faktor yang mempengaruhi

kepuasan konsumen. Hal ini menggambarkan bahwa kualitas dari produk



secara relatif dapat mempengaruhi konsumen dalam membuat keputusan
terhadap pembelian produk yang akan dilakukan, untuk itu setiap perusahaan
dirasa perlu menjaga kualitas produknya (Basjir, 2022). Produk plastik yang
berkualitas tinggi tidak hanya memenuhi dimensi fisik dan fungsi, tetapi juga
harus tahan lama, aman digunakan dan memiliki penampilan yang baik selain
itu kualitas yang baik dalam produk plastik vaitu produk kesualan dengan
spesifikasi dan tidak terdapat cacat produk. Kegagalan dalam mencapai standar
kualitas dapat menyebabkan timbulnya berbagai defect seperti shors sheor,
Mashing, sink mark, flow spoi. warpage. dan, color sireaks (Wibawansyah dan
Akbar, 2024). Menurut Mulyadi {2015) produk cacat merupakan hasil produksi
vang tidak memenuhi standar kualitas yang ditentukan, sehingga secara
ekonomis tidak layak untuk diperbaiki menjadi produk yang sesuai, produk ini
telah menggunakan sumber daya seperti bahan baku, tenaga kerja, serta biaya
overhead pabrik. Adanya produk cacat alam proses produksi berpotensi
menimbulkan kerugian bagi perusahaan.

Pada proses produksi injection molding di PT Matamas Plast produk
cacat sering terjadi pada Bowom Jar PP. Tingkat produk yang dihasilkan
menunjukan ketidakkonsistenan dalam beberapa periode waktu. Sehingga
apabila tidak dilakukan penangan maka akan menyebabkan kerugian serta
menghambat efisiensi produksi. Permasalahan ini menunjukan pentingnya
penerapan sistem pengendalian kualitas yang ketat dan berkelanjutan. Sistem
tersebut harus mampu mencegah dan mendeteksi cacat sejak dini guna

menjamin mutu produk tetap sesuai standar yang ditetapkan.



Dalam penelitian sebelumnya telah membahas pengendalian kualitas
menggunakan beberapa metode. Misalnya, metode Six Sigma telah digunakan
dalam penelitian (Parid dkk.. 2023) untuk mengurangi penolakan produk
otomotif menggunakan siklus DMAIC (Define. Measure, Analyze, Improve,
Control. Sementara itu, pendekatan Toral Quality Management (TM())
diterapkan oleh (Latifah dkk.. 2021} dalam meneliti dampak penerapan TM(),
manajemen rantai pasokan, dan orientasi kewirausahaan terhadap kinerja
operasional UKM makanan di Kabupaten Wonosobo, Selain itu, metode
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) digunakan oleh Nisa dkk.(2023)
digunakan untuk memperbaiki kualitas produksi dalam proses manufaktur,
Dari pendekatan tersebut menggunakan metode statistical process control
diharapkan dapat mengurangi adanya cacat produk. Pengendalian kualitas
proses statisik (seatistical process conirol) adalah  suate  pendekatan
pemecahan masalah yang memanfaatkan metode statistik untuk memantau,
mengendalikan, menganalisis, mangelola. serta meningkatkan proses. salah
satu manfaat utama dari penerapan SPC adalah mengurangi variabilitad falam
proses sebagai hasil dari wpaya perbaikan yang dilakukan (Yusuf dan
Riandadari, 2016). Menurut Meri. M dkk.,(2017) penerapan statistical process
contrad  memungkinkan analisis dan menimasi  penyimpangan, evaluasi
kapabilitas proses. serta penghubungan konsep dan teknik untuk menentukan
perbaikan proses.

Pengendalian kualitas adalah upaya untuk memastikan proses

produksi bejalan sesuai dan memungkinkan koreksi apabila terjadi



penyimpangan { Assuari, 2016). Kegiatan ini berperan penting dalam menjaga

kualitas produk agar tetap sesuai standar. Pengendalian dilakukan secara

berkelanjutan agar produk yang dihasilkan memiliki kualitas tinggi dan tingkat
refect rendah serta berada dalam batas kendali. Oleh karena itu, tugas akhir ini
menerapkan metode seatistical process controf (SPC) di PT Natamas Plast
sebagai langksh perbaikan untuk menekan jumlah cacat dan meningkatkan
produktivitas. Di tengah persaingan industri plastik yang semakin ketat.
konsistensi kualitas menjadi kunci daya saing. Penelitian ini diharapkan dapat
memberikan kontribusi nyata bagi efisiensi produksi serfa menjadi acuan
evaluasi dan pengambilan keputusan operasional perusahaan.
B. Rumusan Masalah

Berdasarkan uraian latar belakang, permasalahan pada Bottom Jar PP

di PT Natamas Plast. dapat dirumuskan sebagai berikout:

. Apa saja faktor penyebab defect pada produk Bottom Jar PP?

2. Bagaimana upaya perbaikan untuk mengurangi cacat produk Bottom Jar
PP menggunakan metode SPC (Stastistical Process Controf) pada proses
produksi di PT Matamas Plast?

C. Tujuan
Berikut tujuan dari penyusunan tugas akhir ini adalah sebagai berikut:

. Untuk mengidentifikasi faktor penyebab cacat pada produk Bottom Jar
PP,

2. Untuk mengusulkan upaya perbaikan untuk mengurangi cacat pada produk

Bottom Jar PP.



D. Manfaat

Berdasarkan tujuan diatas, Tugas akhir ini diharapkan dapat

memberikan manfaat sebagai berikut:

Bagi Politeknik ATK Yogyakarta

Membenkan referensi dan menerapkan ilmu yang telah dipelajari selama
perkulizhan. Hal ini mendorong peningkatan kualitas pendidikan di
kampus, karena mahasiswa diharapkan mampu penyelesaikan
permasalahan secara mendalam dan sistematis.

Bagi Perusahaan

Memberikan identifikasi penyebab dan wsulan perbaikan terkait
permasalahan cacat produk pada PBottem Jar PP oschingga dapat
mengurangi jumlah defect yang dihasilkan dan meningkatkan output serta
produkiifitas proses produksi.

Bagi Masvyarakat

Memberikan informasi serta referensi untuk menambah literatur terkat

cara mengurangi jumlah cacat produk dengan pengendalian kualitas.
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BAB I

TINJAUAN PUSTAKA

Plastlk

Plastik adalah material berbasis polimer yang dapat dibentuk saat
dipanaskan dan akan mengeras ketika diinginkan, menjadikannya fleksibel
untuk berbagai aplikasi. Bahan ini merupakan material yang bersifat ringan,
elastis, dan praktis (Utami dkk., 2014). Peranannya besar bagi kehidupan
sehari-hari manusia. Secara kimia, molekul berukuran besar yang terbentuk
melalui proses polimerisasi dan banyak digunakan sebagai wadah makanan,
minuman, maupun kemasan berbagal barang karena sifatnya yang dapat
dibemtuk sesuai kebutuhan dengan bantuan panas atau tekanan (Madden
dkk.. 2017). Umumnya, bahan ini terbuat dari polimer sintetis atau semi
sintetis yang bersifat termoplastik maupun termoset. dengan karakteristik
utama meliputi densitas rendah sehingga ringan. isolator panas. tahan korosi
dan bahan kimia, mudah dibentuk dan diproses, memiliki kekuatan mekanik
yang bervariasi, serta transparan | Kirana, 2018).

Plastik dapat dikelompokan menjadi dua macam yaitu termoplastik
dan termoset. Temoplastik adalah bahan plastik yang apabila dipanaskan
sampai suhu tertentu akan melebur dan dapat dibentuk kembali menjadi
bentuk vang diinginkan sedangkan termoset adalah plastik vang apabila
sudah dibuat dan dibentuk padat tidak dapat dicairkan kembali atau
dipanaskan (Renilails, 2019). Salah satu contoh plastik termoplastik yang

banyak digunakan adalah polipropilen (PP) yaitu jenis plastik vang



termasuk dalam keluarga poliolefin, dan diperoleh dari polimerisasi

monomer propilen.

ia) ib)
Gambar 1. (a) Biji plastik (b} Struktur Kimia polipropilen

Pada Gambar | menunjukan gambar biji plastik dan juga struktur
kimia dari polipropilen. Secara fisik jenis plastik ini memiliki ciri berwama
putih transparan dan memiliki densitas rendah, menjadikannya ringan namun
tetep kuat. Polipropilen adalah jenis polimer yang tergolong ringan karena
memiliki densitas sekitar 0,90 - 0,92 gicm®, meskipun ringan material ini
memiliki tingkat kekerasan dan kerapuhan yang cukup tinggi serta kurang
stabil jika terkena panas. (Setyabudi dan Chalid. 2013). Meskipun demikian,
pada beberapa kondisi perlu dilakukan pengeringan pada polipropilen untuk
mengurangi kadar air agar mencegah terjadinta cacat produk dan menghindan
degradasi termal. Dalam industri manufaktur, Polipropilen sering digunakan
dalam proses injection molding karena kemudahan aliran lelehan serta waktu

pendinginan vang relatif cepat.



B. Mesin Cetak Injeksi

Mesin cetak injeksi adalah salah satu mesin yang digunakan dalam
memproduksi produk plastik. Material plastik yang biasanya digunakan untuk
memproduksi menggunakan mesin injection molding yaitu  material
termoplastik seperti polipropilen (PP). polistirena (PS), polietilen (PE). dan
high denxity pofvethviens (HDPE) karena material ini memiliki sifat fleksibel
dan mudah dicetak (Firmansyah dkk.. 2023). Polipropilen (PP} merupakan
material yang paling sering digunakan dalam proses mesin cetak injeksi karena
memiliki ketahanan terhadap suhu tinggi, sehingga cocok untuk aplikasi yang
memerlukan subu tinggi (Zheng dkk., 2025)

Prinsip dasar mesin cetak injeksi pada material temoplastik adalah
melelehkan dan memplastiskan material padat dengan cara memberi energi
panas ke silider pemanas. Setelah itu, matenial diinjeksikan dengan cara diberi
tekanan kedalam cavity di cetakan. Material kemudian mendingin dan
membeku didalam cetakan, lalu diluarkan pada tahap berikutnya (Permana dan
Anwar, 2021). Material vang digunakan dalam proses ini biasanya berupa biji
plastik (pellet), cacahan plastik daur ulang, atsu campuran plastik dengan
bahan penguat seperti seral kaca untuk meningkatkan kekuatan material.
Sebelum melakukan pemprosesan material harus dipanaskan terlebih dahulu
dalam barel. Pemanasan material digunakan untuk mengurangi kadar air yang
terkandung pada biji plastik dan mengeringkan material dari wap air yang

diserap (Hakim dkk.. 2020).



Mesin cetak injeksi umumnya terdiri dan tiga unit utama yaitu unit
injeksi, unit elamping. dan sistem kontrol yang terkoordinasi. Seinng dengan
perkembangan teknologi, mesin injection molding mengalami peningkatan
dalam hal efisiensi energi, kecepatan produksi, dan tingkat akurasi. Moderisasi
mesin ini mencakup penggunakan teknologl servo-elektrik yang menggantikan
sistem hidrolik konvensional untuk meningkatkan efisiensi energi dan
mengurangi dampak lingkungan (Nurmala dkk., 2023). Selain itu. integrasi
teknologi industri 4.0 memungkinkan pengendalian mesin secara digital dan
realtime melalui sensor dan kecerdasan buatan yang mendukung pengurangan

cacat produk serta pemeliharaan prediktif (Maulana dkk., 2025)

i Clamrging o Moid Injection
Hack Morspabin Mok Slalorary
panan  plaflon oy plalen

Gambar 2. Mesin Injection Molding (Khosravani dikk.. 2019)

Gambar 2 menunjukan bagian bagian dari mesin cetak injeksi. Setiap
tipe mesin injeksi akan berbeda dalam unit clamping dan unit injeksinya. Pada
injeksi unit digunakan sebagai tempat untuk memanaskan plastik dan untuk
proses injeksi plastik kedalam cetakan sedangkan untuk clamping unit
digunakan untuk tempat meletakan cetakan, membuka dan menutup cetakan,
serta mengeluarkan part dari cetakan (Masrudin, 2024). Cetakan merupakan

rongga atau ruang kosong yang berfungsi sebagai tempat untuk material plastik



yang telah meleleh, sehingga dapat membentuk sesuai dengan desain cetakan
yang diinginkan. Menurut (Hartono dkk., 2020} kondisi proses cetak injeksi
disajikan pada tabel 1.

Tabel 1. Kondisi Proses Cetak Injeksi

FParameter Proses Nilal
Suhu Barrel 180 —240-C
Tekanan Injeksi 600 — 1200 bar
Waktu Injeksi 0.5 - 2 detik
Suhu Cetakan 20-60-C
Waktu Pendinginan 10 = 30 detik

C. Cacat Produk Plastik
Cacat produk merupakan segala bentuk ketidaksempurnaan atau

penvimpangan dari spesifikasi yang telah ditetapkan. baik secara wvisual
maupun fungsional vang mengakibatkan kualitas otiduk berada dibawa standar
seperti ada goresan, gelembung wdara, dan deformasi bentuk, ketidaksesuaian
dimensi, perubahan warna ataupun penurunanan kekuatan dan fungsi produk,
sehingga produk tersebut tidak memenuhi kriteria mutu yang telah ditentukan
dan layak untuk digunakan atau dipasarkan. Secara umum, keberadaan cacat
tersebut berdampak negatif terhadap performa produk dan menurunkan nilai
estetika serta keandalannya dalam penggunaan. Dengan demikian, cacat
produk plastik mencerminkan adanya anomali dalam proses produksi atau
bahan baku vang tidak sesuai, sehingga perlu diidentifikasi dan dikendalikan
secara tepat {Chacinski dan Sutowski, 2021)

Cacat produk yang paling umum terjadi pada proses cetak injeksi dapat

dilihat pada Gambar 3.



Weld Lines

(g {h)

Gambar 3. Jenis Cacat Produk Injeksi (a) Flow line, (b} Shortshot. (c)
Sinkmark. (d) Warping. (e) Delemination, (f} Vacum Voids. {g) Weldline,
(h)Flashing (Tokoplast, 2021)

Menurut {Melito, 2024) terdapat beberapa jenis cacat pada produk hasil
cetak injeksi. Flowline merupakan gars aliran yang muncul akibat pengisian
cetakan yang tidak merata. Short shot terjadi ketika cetakan tidak tensi secara
sempurna. Sink mark adalah cebungan kecil vang muncul akibat penyusutan
pada bagian yang tebal. Warping merupakan cacat berupa melenghkungnya

produk akibat proses pendinginan vang tidak merata. Delamination adalah



pengelupasan lapisan permukaan karena adanya kontaminasi. Vacuum voids
adalah rongga udara yang terjebak di dalam produk. Weld line merupakan garis
lemah pada titik pertemuan aliran plastik, sedangkan flashing adalah kelebihan

material vang muncul pada garis sambungan cetakan.

Cacat produk ini tidak hanya memengaruhi estetika produk, tetapi juga
dapat menurunkan kekuatan mekanis dan fungsionalitas komponen. Penyebab
terjadinya cacat pada produk plastik diantaranya seperti pada material yang
memiliki kualitas rendah, terkontaminasi, kadar air tinggi, dan kelembaban
vang dapat menghasilkan gelembung udara. Paremeter mesin vang tidak
sesual, operator yang tidak memahami proses sehingga tidak sesuai dengan
SOP (Baharuddin dkk.. 2021). Dan juga lingkungan hal ini dikarenakan
lingkungan yang tidak stabil dapat mempercepat degradasi termal atau kimia
pada material plastik selama proses berlangsung (Makhlouf dan Aliofkhazraei,

2018)

. Pengendallan kualitas

Kualitas adalah standar atau acuan yang digunakan untuk menilai suatu
produk atau jasa oleh para penggunanya. Hal ini mencerminkan secara
langsung mutu dari produk atau jasa tersebut, dilihat dari aspek wakiu, bahan
baku. performa, serta karakteristik lainnya. Diperlukan manajeman kualitas
yang baik untuk menghasilkan produk berkualitas tunggi {Adyatama dan
Handayani, 2018). Oleh karena itu, menjaga dan meningkatkan kualitas
merupakan hal vang krusial dalam mempertahankan daya saing dan

kepercayaan pelanggan.



Pengendalian kualitas adalah kegiatan teknik dan manajemen yang
melibatkan pengukuran kualitas produk atan jasa, membandingkannya dengan
spesifikasi yang telah ditetapkan, serta melakukan tindakan perbaikan yang
diperlukan jika terdapat perbedaan antara hasil actual dan standar yang
diharapkan (Shiyamy dkk., 2021). Kualitas memegang peranan penting dalam
menjaga keberlangsungan dan pertumbuhan industri, mencakup aspek produk,
harga, keamanan, ketepatam, waktu layanan, dan lainnya vang harus
ditingkatkan, kualitas juga menjadi faktor kunci dalam memperkuat daya saing
perusahaan. (Pratama dkk.. 2023).

Pengendalian kualitas berbertujuan untuk memastikan bahwa setiap
produk yang dihasilkan memenuhi standar muto yang telah ditetapkan
perusahaan. Pengendalian kualitas merupakan rangkaian kegiatan terpadu yang
bertujuan untuk mengembangkan, melestarikan, dan meningkatkan kualitas
berbagai usaha secara ekonomis guna memenuhi kepuasan pelanggan,
sedangkan kualitas produk adalah kondisi fisik, fungsi, dan karakteristik
produk yang mampu memenuhi kebutuhan dan keinginan konsumen secara
seimbang dengan nilai vang yang dibayarkan (Heizer, 2019). Penerapan
pengendalian kualitas yang baik berdampak langsung pada keunggulan
kompetitif perusahaan. Dengan menghasilkan produk yang konsisten dalam
kualias perusahaan dapat membangun loyalitas pelanggan. mengurangi biaya
akibat produk rusak atau pengembalian. Dalam jangka panjang, sistem
pengendalian kualitas yang efektif akan mendukung pencapaian efisiensi

operasional dan pertumbuhan bisnis vang berkelanjutan. Oleh karena itu,



pengendalian kualitas bukan hanya menjadi bagian teknis produksi. melainkan

juga strategi bisnis vang krusial. Pengendalian kualitas juga banyak digunakan

dalam penyelesaian masalah di perusahaan. Berikut tabel mengenai penelitian

sebelumnya menggunakan metode pengendalian kualitas:

Tabel 2. Studi Terdahulu Mengenai Pengendalian Kualitas

NO Referensi | Variabel vang | Metode Hasil Penelitian
diteliti Analisis
. | {(Kirubaharan | Pengendalian | Stetistical | Melakukan inspeksi mingguan
dan Bose, Kualitas Process | pada 58.000 paket,
2022) Proses Control | menghasilkan data  control
Produksi (SPC) | kualitas menggunakan SPC
untuk mengendalikan cacat
mingguan sebanyak 725 sampel
2 (Az Zahra, | Pengendalian | DMAIC | Menerapkan metode DMAIC
(), 2024} Kualitas +5PC | dan SPC untuk mngendalikan
Proses berat  berlebih  crackers.
Produksi Overweight menurunkan
7,08% menjadi 4,.04% setelah
intervensi
i (Tiho dkk., | Pengendalian | TOQM | Penerapan TOQM dalam rangka
2022) Kualitas meningkatkan kinerja manjerial
Proses dalam sebuah perusahaan jasa
Produksi kontruksi  perlu  dilakukan
penguatan di aspek
pengembangan SDM  melalui
pelatihan
4 { Prasetya Pengendalian | FMEA | Penerapan metode FMEA
dkk.. 2021} Kualitas efektif dalam mengidentifikasi
Proses dan memprioritaskan  resiko
Produksi kegagalan di proses produksi
TL-5
{Widiaswanti | Pengendalian Six Menerapkan metode Six Sigma
dkk.. 2022) Kualitas Sigma |untuk mengurangi cacal pada
Proses proses finishing stud bolt di PT
Produksi Jawa Metalindo Prima dan
meningkatkan kepuasan

pelanggan




E. Statistical Precessing Centrol (SPC)

Statistical process contral (SPC) merupakan teknik statistika yang
digunakan untuk mengukur, mengawasi, dan mengendalikan suatu proses
produksi agar tetap sesuai dengan standar yang ditetapkan serta memungkinkan
pengambilan tindakan perbaikan bila diperlukan (Rochmah, 2022) . Staristical
process conirad memanfaatkan berbagai alat dan prosedur statistic untuk
membantu memantau jalannya proses, mengidentifikasi permasalahan dalam
sistem internal dan merumuskan solusi terhadap masalah yang muncul dalam
proses produksi. pengendalian kualitas ini tidak hanya diterapkan pada industri
manufaktur, tetapi juga relevan dalam sektor jasa, karena mampu mengelola
dan meningkatkan kualitas proses melalui pendekatan berbasis data (Bakhtiar
dkk., 2013)

Dalam metode statistical process comtrol terdapat peta kendali yang
digunakan untuk menentukan apakah suatu proses berada dalam keadaan in
control atau our control (Gracia dan Bakhtiar, 2021). Peta kendali adalah peta
yang digunakan untuk mempelajari bagaimana proses perubahan dari waktu ke
waktu (Besterfield, 2013). Data di plot dalam urutan waktu. Conr Chari
selalu terdiri dan tigagaris horizontal, yaitu: Garis pusat (cemter ling). garis
yang menunjukan nilai tengah (mrean) atau rata-rata dari karakteristik kualitas
yang di plot kan pada peta kendali. Upper Control Limit (UCL) garis diatas
garis pusat yang menunjukan batas kendali atas. Lower Control Limit (LCL)
garis bawah garis pusat yang menunjukan batas kendali bawah (Elyas dan

Handayani. 2020
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Cambar 4. Peta kendali (Laboratorium O8I, 2014)

Dapat dilihat pada Gambar 4 bahwa terdapat titik yang berada diluar
yang berada diluar batas atas menunjukan bahwa proses tidak berjalan
maksimal, selain itu terdapat garis vang masih berada dibatas bawah yang
artinya proses masih berada didalam kendali. Penerapan metode statistical
proces comirel memberikan manfaat siginifikan dalam industi manufaktur
maupun jasa, karena mampu mengindentifikasi potensi masalah kualitas
sebelum produk akhir dihasilkan, Variasi pada stetistical process coninel yang
dizanggap diluar kendali dapat mempengaruhi kualitas produk namun.
permasalahan tersebut dapat dideteksi dan dicegah sejak dini serta dilakukan
perbaikan. Metode statistical process contral memiliki keunggulan tersendini
dibandingkan dengan metode kualitas lainnya, seperti melakukan inspeksi
yang menerapkan sumber daya untuk mendeteksi dan memperbaiki masalah.
Menurut {Madanhire dan Mbohwa, 2016} dalam menerapkan metode,
statistical process contral penting untuk memahami dan mengindentifikasi
karakteristik produk utama bagi konsumen atau variasi proses utama.

Langkah-langkah utama dalam menerapkan metode statistical process

contral (SPC) dimulai dengan mengidentifikasi proses yang telah ditentukan.



kemudian menentukan atribut-atribut dari proses tersebut yang dapat diukur,
Setelah itu, karakteristik variasi alami dan atnbut diidentifikasi untuk
memahami batas normal dari proses. Selanjutnya, dilakukan pelacakan
terhadap variasi proses secara berkala. Jika proses berada dalam kondisi yang
terkendali, maka pelacakan dapat terus dilanjutkan. Namun. jika ditemukan
bahwa proses berada di luar kendali, maka perlu dilakukan identifikasi
terhadap penyebab yang dapat ditentukan. Setelah penyebab masalah
ditemukan dan dihilangkan, proses kembali ke tahap pelacakan variasi untuk
memastikan kestabilan proses berkelanjutan. Hal ini dapat menggunakan
diagram pareto untuk mengetahui masalah mana yang paling dominan dan
dapat mengetahui prioritas penyelesaian masalah. Fungsi lainnya adalah untuk
mengindentifikasi atau menyeleksi masalah utama untuk peningkatan kualits
dari yang paling besar ke yang paling kecil. Prinsip Pareto menuntun
penggunaan insting untuk memaksimalkan 20% tindakan agar mendapatkan

80% keberhasilan { Saefullah dkk., 2023)

Diagram Pareto Kecacatan Produk

2000 100,0%
1500 BO,0%
50,10
1000
40,0%
B B B B
a 0,0%
bubbles shink shiort shot flow mark warping
mark

 umlahn — ParsertaseKomubatit

Gambar 5. Diagram Pareto (Muzaki, 2020)



Pada gambar 5 dapat diketahui bahwa diagram parete digunakan untuk
mengidentifikasi dan memprioritaskan masalah utama berdasarkan data.
Implementasi metode statistical proces control dapat meningkatkan efisiensi
produksi, mengurangi pemborosan, dan meningkatkan kepuasan pelanggan.
Selain itu, membanto mengindentifikasi peyimpangan atau variasi dalam
proses produksi sehingga dapat memungkinkan tindakan perbaikan yang tepat
dan cepat. Penerapan metode statistical process comtrol dapat dilakukan
dengan mengidentifikasi proses krisis dengan menentukan tahapan produksi
yang paling penting dan memiliki pengaruh besar terhadap kualitas akhir dan
karakteristik yang dapat diukur, selanjutnya mengumpulkan data produksi
dengan menggunakan sampel secara berkala dari proses produksi. Setelah data
sudah didapat dan diolah secara statistik sesuai dengan peta kendali yang
digunakan maka selanjutnya dibuat bagan peta kendali dengan memasukan
nilai hasil ke dalam grafik control dan dibandingkan dengan batas atas dan
bawah (Mahayana dan Riandadari. 2019). Setelah didapat hasil dapat
dilakukan identifikasi penyebab masalah dengan menggunakan bantuan dan
fishbone diagram melakukan perbaikan. dan memantau hasil perbaikan

{Suryani, 2018).
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Gambar 6. Fishbore Diagram { Ashmead, 2022)

-

Diagram fishbone berguna untuk mengidentifikasi faktor-faktor utama
yang mempengaruhi kualitas serta berkaitan dengan permasalahan vang sedang
dianalisis. Selain itu, diagram ini juga memungkinan menelurusi faktor-faktor
yang lebih spesifik dan berkontribusi terhadap faktor utama dan digambarkan

melalui cabang-cabang menyerupai tulang ikan.
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METODE TUGAS AKHIR
A. Waktu dan Pelaksanaan Tugas Akhir
Pelaksanaan tugas akhir ini dilakukan di PT Natamas Plast, yang
beralamat di Jalan Raya Kedep, Tlanjung Udik, Kecamatan Gumumg Putri,
Kabupaten Bogor, Provinsi Jawa Barat. Kegiatan ini berlangsung selama 6
bulan, dimulai pada 4 November 2024 sampai 3 Mei 2025,
B. Materi Tugas Akhir
Materi Tugas Akhir berupa penyelesaian masalah yang didapatkan
selama proses magang dwal sysiem di PT Natamas Plast, yaitu beberapa
cacat produk pada Bottom Jar PP, Permasalahan ini penting dianalisis
karena berdampak pada kualitas produk dan efisiensi proses produksi.
Observasi dilakukan pada area produksi dan bagian guality comtrol. Analisis
cacat produk dilakukan dengan metode pengendalian kualitas yaitu

Statistival Processing Control (SPC)

C. Metode Pengumpulan Data
Metode pengumpulan data pada tugas akhir dilakukan untuk
memperoleh informasi yang akurat mengenai cacat produk pada proses
produksi Bottom Jar PP. Pengumpulan data dilakukan pada departemen
guality comtrof dan produksi dengan cara observasi, wawancara, dokumentasi,
studi literatur terhadap objek vang relevan serta dokumentasi di lapangan. Data
yang diperoleh kemudian dilakukan analisis lebih lanjul menggunakan metode

statistical process control.

20



21

Observasi

Ohbservasi dalam pengumpulan data dilakukan untuk mengamati
proses yang berlangsung dalam proses pembuatan produk Battom Jar
PP kemudian mencatat keseluruhan kegiatan yang berkaitan dengan
proses produksi produk Bottom Jar PP,
Wawancara

Wawancara merupakan metode pengumpulan data yang
dilakukan wawancara secara langsung dengan Kepala Bagian Produksi
Injection Molding, Kepala Regu Non Shift Injection Molding, Admin
produksi- Injection Molding, Mixing, Maintenance, serta Cluality
Control pada PT Natamas Plast.
Dokumentasi

Metode pengumpulan data dengan dokumentasi digunakan
untuk memperoleh data dengan foto atau gambar dan menganalisis
dokumen maupun arsip yang berkaitan dengan topik penelitian.
Dokumen bisa berupa laporan dan cacatan harian.
Studi Literatur
Studi literatur merupakan metode pengumpulan data yang dilakukan
dengan cara mengkaji dan menganalisis berbagai sumber pustaka yang
relevan dengan topik penelitian seperti buku, jurnal ilmiah, artikel,
laporan penelitian, dan publikasi lainnya yang signifikan dengan topik

metode Statistical Process Comtrol (SPC).
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D. Diagram Alir Proses Pembuatan Bottom Jar PP

Diagram alir proses menggambarkan serangkaian tahapan yang terjadi
pada pembuatan produk Bottom Jar PP. Diagram ini menjelaskan secara rinci
mulai dari tahap persiapan bahan baku hingga tahap akhir proses, yaitu
terbentuknva produk Botiom Jar PP yang telah melewati proses produksi
menggunakan mesin injection molding. Setiap tahapan dalam diagram alir
menggambarkan alur kerja produksi yang sistematis dan berumutan untuk
memastikan kualitas dan efisiensi dalam pembuatan produk. Diagram alir

proses pembuatan produk Bottom Jar PP dapat dilihat pada gambar 12,

T P —— Uil g —
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|
Batiom Jar PP
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Ui sanei dan QC -—-wh {rcher

| Procek 0K
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Produk 2kt
Betlomn Ja PR

Gambar 7. Diagram Alir Proses Produksi
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Diagram alir diatas dapat diuraikan dalam proses pembuatan Beitem Jar
PP. Proses pembuatan Botiom Jar PP di PT Natamas Plast adalah sebagai
berikut:
1. Unit Mixing
Material vang digunakan adalah plastik polyvpropylene (PP) dengan
karakteristik berwarna putih bening. kering. berbentuk granula. Pada
produk Botiom Jar PP digunakan pencampuran material antara material
mumni dan daur wlang Material daur vlang dihasilkan dari proses
pencacahan produk cacat yamg kemudian dilakukan pencampuran

menggunakan mixer

Gambar 8 (a) Plastik PP

{b) Plastik Daur Ulang

(Sumber: Dokumentasi Pribadi)

(5]
v

Unit Hopper

Pada unit hopper berfungsi sebagai tempat penampungan awal
material plastik sebelum diproses lebih lanjut di dalam silinder pemanas
ibarrel). Material dari hopper secara gravitasi akan masuk ke dalam screw

di dalam barrel untuk kemudian dilelehkan oleh elemen pemanas. Mesin



g

hopper dilengkapi dengan pengering (dryer) untuk menghilangkan kadar
air pada material plastik yang bersifat higroskopis, puna mencegah

terjadinya cacat seperti gelembung atau bintik hitam pada produk cetakan.

. Unit Injeksi

Pada unit injeksi adalah bagian utama dari mesin cetak mnjeksi yang
berfungsi untuk melelehkan material plastik dan menyuntikkannya ke
dalam cetakan (mold) dengan tekanan dan kecepatan tertentu. Spesifikasi
mesin cetak injeksi digunakan dalam memproduksi Bowom Jar PP
sebagaimana ditampilkan di Tabel 3. Sedangkan gambar mesin cetak
injeksi dapat dilihat pada Gambar 9.

Tabel 3. Spesifikasi Mesin fnjection Malding

NO Spesifikasi Keterangan
| MNomor Mesin Injection 14
2 Nama Mesin Hitian
i Rate Power 22 kW
4. Clamping Force 2000 kN
5. Serew Number & 50™™B
f. Theoritical Shot Size 412em®

Gambar 9. Mesin Cetak Injeksi
(Sumber: Dokumentasi Pribadi)



Dalam proses produksi Bettom Jar PP, digunakan beberapa alat
pendukung seperti mesin  pencampur (mixer}) yang berfungsi
mencampurkan bahan mumi dan dawr ulang (recycle). Mesin mixer

disajikan pada Gambar 10.

Gambar 10. Mesin Mixer
{ Sumber: Dokumentasi Pribadi)

Selain itu. terdapat juga mesin penghancur { crusher) yang berperan
untuk menggiling atau menghancurkan kembali produk cacat yang masih
layak. sehingga bahan tersebut dapat digunakan ulang sebagai bahan
recycle yang nantinya akan dicampur dengan material mumni untuk proses

produksi berikutnya. gambar mesin crusher dapat dilihat pada Gambar [ 1.



Gambar 11. Mesin Crusher
(Sumber: Dokumentasi Pribadi)

4. Unit Sortasi dan (QC
Pada unit sortasi dan Q)C bertugas untuk memastikan bahwa produk
yang dihasilkan sesual dengan standar mutu yang telah ditetapkan
sebelum dikemas dan dikirim ke custamer.
5. Unit Packing
Pada unit packing (pengemasan) merupakan tahap akhir dalam
proses produksi setelah produk melewati tahapan sortasi dan guality
coniral. Tujuan utama dari unit ini untuk mengemas produk yang telah
lolos inspeksi agar siap dikirim ke customer dengan aman.
Diagram Allr Proses Fenelitian
Diagram alir proses penelitian menggambarkan tahapan-tahapan yang
dilakukan selama proses pelaksanaan penelitian. Diagram ini menjelaskan
secara detail mulai dari perumusan masalahh, pengumpulan data, analisis data,

hingga penankan kesimpulan. Dengan adanya diagram ini, alur penelitian
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dapat dipahami secara sistematis dan runtut dari awal hingga akhir. Diagram

alir proses tugas akhir dapat dilihat pada Gambar 3.

bt

Y
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2 Meseniukan fakior peaycbab cecal produk

|

Analinia Nixia-
1. Check Sheet
2. Mhingram Parcta
1, Poan Kendali
4. [Hingram Fahbume

|

| Kesimmgulun dan Samn |

I

] Llsiilan Peibaikan |

Gambar 12. Diagram Alir Proses Penelitian

F. Metode Anallsis Data
Penelitian ini menggunakan pengendalian kualitas dengan metode

statistical process control (SPC) dan alat bantu statistik. Tujuan utama
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menggunakan metode statistical process comirel (SPC) adalah  untuk
mengendalikan dan meningkatkan kualitas proses produksi menggunakan
teknik statistik. Langkah-langkah vang digunakan sebagai berikut:
1. Menyusun Tabel Periksa
Data produksi ataupun data cacat produk yang diperoleh dari
bagian admin produksi injection dan Quality Conirel perusahaan diolah
menjadi bentuk tabel. Hal ini untuk memudahkan dalam memahami
data tersebut.
2. Membuat Diagram Pareto
Diagram pareto berfungsi sebagai alat bantu digunakan untuk
mempermudah dalam membaca dan menjelaskan jenis cacat. Diagram
pareto adalah diagram batang yang digunakan untuk menunjukan
urutan cacat yang terjadi dari terbesar samapai terkecil beserta
persentase dan akumulasinya terhadap jumlah cacat total. Persentase

kerusakan dihitung menggunakan Persamaan (1)

Jumlah eacat
jlﬂ‘ilm fofal cacal keseluruhan

Persentase =

Setelah hasil persentase didapatkan selanjutnya untuk
memperoleh presentase kumulatif dengan menambahkan persentase
dari satu periode ke persentase periode lainnya. Setelah itu membuat
diagram pareto dengan bantuan excel.

3. Membuat Peta Kendali
Dalam penelitian ini mwnggunakan peta kendali p (peta kendali

proporsi kerusakan) sebagai alat untuk menganalisisa pengendalian
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proses secara statistik. Peta kendali dipakai untuk membantu
mengetahuo terdapatnya distorsi dengan cara menentukan batas kontrol
vaitu Upper Limit Contrel (UCL) atau batas kontrol atas, Central Line
{CL) ataw garis pusat, Lower Coniral Limit (LCL) atau batas kontrol
bawah (Fadilah dkk., 2019). Peta kendali p digunsksn dalam
pengendalian kualitas berbasus atribut. DN mana data sampel yang
diamati berupa data atribut yang menunjukan proporsi antara jumlah
produk cacat dengan total jumlah produksi.

Untuk mendapatkan bagan peta kendali p maka langkah-lagkah
yang digunakan sebagai berikut:

a. Menghitung rata-rata kerusakan menggunakan Persamaan (2).

np = jumlah produk cacat per periode
n = jumlah produk yang diproduksi per periode

b. Menghitung garis pusat /| Cemtre Lime [CL) menggunakan
Persamaan (3).

EL=ﬁ=EELf.....:31

Keterangan :
CL = Centre Line
5'np = Jumlah produk cacat keseluruhan

3n = Jumlah produk yang di produksi keseluruhan
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¢. Menghitung batas kendali atas / Upper Conirel Limit (UCL)

menggunakan Persamaan (4).

Keterangan :
p = Proporsi rata rata produk cacat
n = Jumlah produk yang diproduksi
d. Menghitung batas kendali bawah / Lower Controf Limit (LCL)

menggunakan Persamaan (5).

LCL=p-3 ( EEB) .. (5)
4. Membuat Grafik Peta Kendali

Grafik peta kendali dibuat berdasarkan hasil perhitungan
proporsi rata-rata eacat produk. garis pusat atau cenire line, dan batas
kendali atas maupun bawah. Data kemudian diclah dan dianalisis
menggunakan bantuan excel untuk di input kedalam peta kendali p.

5. Membuat Diagram Sebab Akibat ( Fishborne)

Setelah mengetahui masalah dan jenis cacat yang dominan pada
produk dengan menggunakan diagram pareto. selanjutnya dilakukan
Anmnalisis  terhadap faktor penyebab terjadinya cacat produk
menggunakan fiskbone diogram. Pada analisis menggunakan fishbane
diagram terdapat faktor-faktor penyebab vang diindentifikasikan dan
berbagai segi, antara lan Manusia, Mesin, Metode, Bahan,

Lingkungan.
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Setelah akar penyebab masalah sudah diketahui dengan pasti
makan rindakan perbaikan akan lebih mudah dilakukan. Dengan
adanya fishbone diagram akan menunjukan dengan jelas terkait
penyebab permasalahan yang sedang terjadi pada produk ataupun
selama proses produksi berlangsung, dengan hal ini dapat menemukan

solusi terkait perbaikan dan penanganan,

. Menentukan Usulan Perbatkan

Setelah mengetahui penyebab cacat produk dengan alat bantu
peta kendali, diagram pareto, dan fshbone diagram, selanjutnya dapat
menentukan usulan perbaikan terhadap kualitas produk Botiom Jar PP.

Usulan perbaikan menggunakan metode SW + |H diharapkan mampu

mengurangi cacat produk pada saat proses produksi selanjutnya
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