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Abstrak

Produk yang berkualitas akan membuat konsumen merasa terjamin dalam menggunakannya, sedangkan
produk yang tidak berkualitas membuat konsumen enggan, bahkan beralih ke produk lain sehingga akan
membuat perusahaan merugi. Penelitian ini bertujuan untuk meningkatkan kualitas produk pada PT. Whetron
Jaya indonesia yang memproduksi sensor parking. sesuai standar prosedur sehingga didapatkan hasil produksi
yang maksimal. Oleh sebab faktor manusia amat berperan, maka diperlukan juga untuk meningkatkan
kesadaran operator produksi akan pentingnya SOP (Standard of Procedure). Metode Pengendalian Kualitas
Proses Statistik diterapkan untuk menjaga agar kualitas produk sesuai dengan spesifikasi dari awal proses
produksi sampai akhir proses produksi. Terdapat 5 jenis kecacatan yang ditemukan pada produk sensor dengan
kecacatan yang paling dominan yaitu jenis cacat goresan sebanyak 39,18%, cacat peel off sebanyak 21,65%,
self test sebanyak 15,46%, jenis cacat transverse tubule sebesar 13,4% dan kecacatan jumping wave dengan
persentase 10,31%.2. Faktor penyebab terjadinya jenis kecacatan goresan pada sensor parking adalah
diakibatkan oleh 3 faktor yaitu manusia, metode, dan lingkungan. Usulan perbaikan dalam meningkatkan
kualitas produk sensor parking adalah dengan memberikan pengarahan kepada operator produksi akan
pentingnya SOP serta meningkatkan pengawasan dari kinerja operator produksi, meningkatkan kinerja dari
operator sesuai dengan prinsip kerja perusahaan menurut 5R (Ringkas, Rapi, Resik, Rawat, Rajin),
memberikan pengarahan pada saat briefing sebelum bekerja untuk mengevaluasi kerja dari masalah-masalah
yang terjadi pada hari sebelumnya dan rutin melakukan olahraga bersama untuk menjaga kebugaran serta
memberikan peringatan dan teguran kepada operator produksi yang pada saat bekerja tidak mengikuti SOP
dengan baik dan benar.

Kata kunci : Sensor Parking, Pengendalian Kualitas Proses Statistik, Kecacatan, Perbaikan, SOP.

1. PENDAHULUAN

Kualitas dari suatu produk yang
dihasilkan oleh perusahaan menjadi hal yang
sangat penting dan berguna bagi perusahaan
itu sendiri. Semakin besar tingkat kualitas dari
produk yang dihasilkan, maka semakin besar
pula tingkat keyakinan konsumen pada
perusahaan  tersebut. Persaingan antar
perusahaan  mengakibatkan  perusahaan
dituntut untuk lebih aktif dalam melakukan
pengendalian kualitas, terutama dalam proses
produksi yang harus dipandang sebagai suatu
perbaikan terus-menerus. Produk yang
berkualitas membuat konsumen akan merasa
terjamin dengan produk yang digunakan
sedangkan produk yang tidak berkualitas
membuat ~ konsumen  enggan untuk
menggunakan kembali produk tersebut dan
beralih ke produk lain sehingga akan membuat
perusahaan merugi (Antony, 2015).

Pengendalian kualitas proses statistik
adalah alat yang sangat berguna dalam
membuat produk sesuai dengan spesifikasi
dari awal proses produksi sampai akhir proses
produksi karena dalam banyak proses
produksi, akan selalu ada gangguan yang
dapat timbul secara tidak terduga
(Montgomery, 2019). Gangguan proses
kadang-kadang dapat timbul dari tiga sumber,
yaitu mesin yang dipasang tidak wajar,
kesalahan operator, dan bahan baku yang
rusak atau tidak sesuai standar. Akibat dari
gangguan tersebut menyebabkan proses
produksi tidak dalam keadaan terkendali dan
produk yang dihasilkan tidak dapat diterima.
Pengendalian proses statistik bertujuan untuk
menyelidiki dengan cepat sebab-sebab
terjadinya kesalahan dan melakukan tindakan
perbaikan sebelum terlalu banyak produk
cacat yang diproduksi (Evan et all, 2018).

52


mailto:bagush.57@gmail.com
mailto:triyono.budi@gmail.com

Jurnal Ismetek 14 No. 1 - Desember 2022 - ISSN 2406-9841

Tujuan dari pengendalian kualitas ini
adalah untuk menghasilkan produk yang dapat
bersaing di pasaran, serta dapat diterima oleh
konsumen. Pengendalian kualitas statistik
merupakan teknik penyelesaian masalah yang
digunakan untuk memonitor, mengendalikan,
menganalisis, mengelola dan memperbaiki
produk dan proses menggunakan metode-
metode statistik dengan alat bantu berupa
lembar periksa, diagram pareto, peta kontrol,
dan diagram sebab akibat (Ariani, 2004).

PT. Whetron Jaya Indonesia adalah
perusahaan yang memproduksi produk sensor
parking, yang dalam proses produksinya
memiliki masalah kecacatan yang terjadi pada
produknya. Oleh Kkarena itu dengan
menggunakan metode pengendalian proses
statistik diharapkan dapat memperoleh
jaminan kualitas, menjaga konsistensi kualitas
serta meningkatkan kualitas dengan proses
yang berada dalam kondisi (berada dalam
batas pengendalian statistik).

2. METODOLOGI

Metode yang digunakan dalam melakukan
penelitian adalah dengan menggunakan
metode pengendalian proses statistic melalui
alat bantu yang digunakan seperti lembar
periksa, diagram pareto, peta kontrol, dan
diagram sebab akibat. Secara garis besar
aktivitas penelitian digambarkan sebagaimana
pada Diagram Alir pada gambar 1.

[ Stud) Literatur I

.

Pengambilan Data Lapangan
Pengambilan dats &iFT Whetron Jaya Indosess
Duata proses produka senzor parking

- Analss fakior penvebab cacat produks: semzor
parking

- Duata jumiah produks: sensce parking
Dom jemn kecacamn yaag dalam: pade Basd

produkcu
- Data jussial keca catas produk

'

I Venfikas: dengan SOP Perusahaan I
:

I Analisa Data/Pembahasan I
-

I Usulan Perbaikan |

Gambar 1. Diagram Alir Penelitian
Sumber : Hasil Olahan Data Penelitian

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

3.1 Data Jenis Kecacatan

Berdasarkan kriteria pemeriksaan terhadap
1200 produk sensor parking yang dilakukan
pengamatan pada selama 30 hari, maka
kecacatan diklasifikan pada lima jenis
kecacatan sebagaimana pada tabel 1.
Pemeriksaan pada satu produk sensor parking
ini apabila terdapat satu atau lebih jenis
kecacatan pada produk, maka produk tersebut
tetap masuk dalam satu produk cacat atau
tidak baik atau yang biasa disebut produk NG
(Not Good).

Tabel 1. Klasifikasi Jenis Kecacatan

Jenis Kriterin Keteranaan
Kecacatan | Kecacutan g W

v Goresan Pala - :
Garesan Sensar ; Pemerikszan dilakukan dengan uji coba
SCNS0 re
Bintik Mada
Peel Cyf Pemerthosann dilakukan secara visoal
Sensor

- Socket vang
SelfTest AN

Pesmeriksaan secars uii coba
Transverse
Tubwle
Jumping Frekuensi

Waove Iidak staodar

Pemenksaan secara up coba

Pemenksaan secara upl coba

Sumber : Hasil Olahan Data Penelitian

3.2 Analisis Lembar Periksa

Berdasarkan data hasil observasi terhadap
produk sensor parking yang diproduksi oleh
PT. Whetron Jaya Indonesia, terdapat 5 jenis
kecacatan pada produk sensor parking yang
diproduksi, yaitu berupa goresan pada sensor,
bintik pada sensor, socket yang kurang pas,
pembacaan sinyal error, dan frekuensi tidak
standar. Setelah dikelompokkan
menggunakan tabel lembar periksa, dihasilkan
tabel jenis kecacatan produk seperti pada tabel
2 dibawah ini.

Tabel 2. Tabel lembar periksa jenis kecacatan

LEMBAR PEMERIKSAAN

Produk Setnot Forkivg (0340630060 TelBauTha : | Sepe ~ 12 Oltober
s
Tabap Produk | Ak Seksi Produkn
Peensalalun - 1 Goresss Pomecika  : Operstor Produlai

! Peal OFf Diperikss PFonpssan Lini

Produks 3000 (Unit
n Sunyal Eror Baik (Good) 2900 (Ulger)
Cacot (NG| 197 (Uns)
Twrus [ Frekuensit
| TS T W | i3
| 153 I T 1T I (0 1R 0D | 3

Jumiah Jenls Caest

Sumber : Hasil Olahan Data Penelitian

3.3 Analisis Diagram Pareto
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Selanjutnya  untuk  menentukan
prioritas yang sering terjadi dari jenis
kecacatan produk, digunakan alat bantu
diagram pareto. Tujuannya adalah untuk
mengetahui serta menggambarkan distribusi
dari sekumpulan data berdasarkan data grafik
jenis kecacatan produk sensor parking secara
keseluruhan. Tabel 3 dan Gambar2 dibawah
ini adalah data persentase keseluruhan beserta
diagram pareto dari jenis-jenis kecacatan pada
produk sensor parking yang di produksi oleh
PT Whetron jaya Indonesia .

Tabel 3. Tabel Pareto Jenis Kecacatan Produk

Jeus | Frekuisi Frekuemsi | Perseasise &%) | Persamnase

| Kecacatsn | — | Koomlatif | | Koombf(%) |
Goresan | 38 8 1018 39.18
PeelOf | 20| 04 268 | 60083

Seifest 13 4 15.30 '0.29
[ Transverse
Tubule
Jumpeeg
Wy

13 87 154 89.09

" 97 10.51 1o

Sljmber : H'asil Olaha'n Data Penélitian

Diagram Pareto Sensor Parking

Goresan  Bistik Pada  Socket ymgPembocasn  Frekuens
Pada Semsor  Semser kwang par Sinyad Eror Tidak
standar

PERSENTASE KUMULATIF (%)

Gambar 2. Diagram Pareto Kriteria Kecacatan Produk

Sumber : Hasil Olahan Data Penelitian

3.4 Analisis Peta Kendali

Peta kendali digunakan untuk mengukur
kualitas dari ketidaksesuaian produk dengan
tujuan untuk mengetahui apakah produksi
tersebut berada dalam kondisi terkontrol atau
tidak terkontrol dengan menetapkan nilai
Batas Kontrol Atas (BKA) dan Batas Kontrol
Bawah (BKB). Nilai tersebut digunakan untuk
membuat batas-batas pada peta proporsi
kecacatan (p)

Untuk mengetahui nilai rata-rata dari proporsi
(p) dapat dihitung dengan.
_ XX

P = o s 3.1)

dimana :

Zx = jumlah total cacat produksi
Xn = jumlah total produksi

Garis pusat (CL) untuk peta
pengendali proporsi kesalahan adalah :

CLZ B oo, (3.2)
_ 71
p= 1200 0,059

Batas kontrol atas untuk peta
pengendali proporsi kesalahan ini adalah :

BKA =p + 3 /@...(3.3)

0,059 x (1 —0,059)

=0,059 + 3 m
=0,114
dimana :
BKA = batas kontrol atas
D = rata-rata bagian cacat atau
proporsi kesalahan
n = banyaknya sampel yang

diambil setiap kali observasi

Sedangkan Batas Kontrol Bawah
(BKB) untuk peta pengendali proporsi
kesalahan ini adalah.

Bke =5 _3/P0°P) (34
n

0,059 x (1 - 0,059)

=0,059 -3 m

=-0,110

. |
"\/Wv VVV ¥

Gambar 3. Grafik Peta Kendali Proporsi Produk
Sumber : Hasil Olahan Data Penelitian

Karena data pada observasi ke-18 dan ke-
25 ada di luar batas kontrol atas yang
disebabkan karena sebab khusus, maka agar
tetap terkendali (berkualitas) maka harus
dilakukan revisi pada kondisi yang berada
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diluar batas kendali tersebut sehingga
perhitungan Garis Pusat, BKA dan BKB untuk
peta kontrol revisi menjadi :

_ 7155
P = 12004040

BKA =p5+3 P (1-p)
n

=0.054 +3 0.054)(5‘10—0.054)

= 0.054

=0.110

CL _ 5L 054
1120

(L-p)

=]

BKB =p -3

n
_ f0.054 x (1-0.054)
=0.054 -3 w0

=-0.106

Grafik peta kendali yang telah direvisi
tersebut apabila di gambarkan akan tampak
seperti gambar 4..... berikut ini.

Gambar 4. Grafik Peta Kendali Proporsi Produk
yang direvisi
Sumber : Hasil Olahan Data Penelitian

3.5 Analisis Diagram Sebab Akibat
Analisis diagram sebab  akibat
digunakan sebagai alat bantu untuk pencarian
masalah  sampai  sumber-sumber  akar
penyebab kecacatan dan nantinya dapat
dijadikan sebagai indikator untuk melakukan
tindakan perbaikan, dimana diagram sebab
akibat ini menggambarkan garis dan simbol-
simbol yang menunjukkan hubungan antara
akibat dan penyebab terjadinya suatu masalah.
Diagram tersebut memang digunakan untuk
mengetahui akibat dari suatu masalah untuk
selanjutnya diambil tindakan perbaikan, dari
akibat tersebut kemudian dicari beberapa
kemungkinan  penyebabnya, penyebab

masalah ini pun dapat berasal dari berbagai
sumber utama, misalnya metode kerja, bahan
baku, pengukuran, karyawan atau operator,
lingkungan, dan seterusnya, dan selanjutnya
dari  sumber-sumber  utama  tersebut
diturunkan menjadi beberapa sumber

yang lebih kecil dan mendetail, dengan
harapan  supaya dapat meminimalisir
terjadinya kecacatan produk.

Berdasarkan hasil analisis diagram
pareto yang telah dilakukan sebelumnya dapat
diketahui kecacatan yang paling dominan
yaitu goresan yang terjadi pada sensor dengan
persentase kecacatan sebesar 39,18%, jenis
kecacatan tersebut akan menjadi target utama
agar segera dilakukan perbaikan dengan
mencari penyebab kecacatan produk dengan
menggunakan  diagram  sebab  akibat.
Berdasarkan hasil observasi dan wawancara
yang telah dilakukan dengan teknik sumbang
saran (brainstorming), teknik ini digunakan
untuk mengumpulkan ide-ide besar. Ide yang
dihasilkan  dirancang untuk  mengatasi
masalah  tertentu  dengan  melakukan
wawancara atau sumbang saran kepada pihak
terkait, dan penyebab kecacatan ini
disebabkan oleh tiga faktor yaitu faktor
manusia, faktor metode, faktor lingkungan.
Berikut dibawah ini merupakan tabel hasil
wawancara terhadap pihak-pihak yang terkait
dalam proses produksi sensor parking yaitu
pimpinan pengendalian kualitas produk,
pimpinan lini produksi, dan operator produksi.

Gambar 5. Diagram Sebab Akibat Jenis
Kecacatan Goresan Pada Sensor

Sumber : Hasil Olahan Data Penelitian

3.6 Proses Check Function Sensor
Untuk memastikan apakah sensor
berfungsi baik atau tidak, digunakan sebuah
mesin  untuk mengecek sensor.  Sensor
dinyatakan  berfungsi  apabila  dapat
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mendeteksi objek lalu dikirimkan sinyalnya ke
ECU (Engine Control Unit) dan pada saat
diproses mengeluarkan suara bip.

Gambar 6. Proses Cek Fungsi Sensor yang
didukung oleh sebuah perangkat lunak.

Sumber : Hasil Olahan Data Penelitian

3.7 Usulan Perbaikan

Dari hasil analisis, selanjutnya dilakukan
usulan perbaikan dengan menggunakan alat
bantu berupa metode perbaikan 5W+1H,
terhadap ketiga faktor penyebab kecacatan
yaitu faktor manusia, faktor metode, faktor
lingkungan.

Tabel 4. Tabel Perbaikan Kecacatan Goresan
Sensor 5W+1H Faktor Manusia

SWain Penjelasan Usalan Perbaikan
1~ rkatka pete & lins prod
Wy 2. Mezmygkatken knzna dan opetator scesa: dexpan
(Apa) ponsg Serp perisabavn menes SR

|3 Mehlotkoa pergmunian pasisi opeestoc

1. Operator terdaru-bur mpn segera menyelesaikas

L) pekenaamna
Mengaps) 2 Operaor barang tedn dan komenumn
3. Operawor kelelabm
Wheve . .
(Disansd L peodskon &4 T Whetroo Jaya lodoneain
w1
f.]" ) | Pads waat proves peodukon produk vessar parkog
Wi i
(Sispu} Operxice b produbai
Penzaganan Peruahsan

1 Meabenkan 1egeras secara lisan dats theogarahlas
Kepada operaner temiang peumingoya bekena sexie
SOP sast bekena
| 2 Melduka beacfing scbelum beken
P L UsdanPechaddan |
‘ow
B ) | L Membenk passhan kepada opermer produkn
ukan SOF azrta etk p
dan kinerm operator produbn
2 Membenkan pergarshan pada sasr hrsfing sebedum
bekana veruk stengealone bene don maselsh
masalab yang ssnadi pada bans sebelarsya dan retn
melakukan veoom pogi sonek memaga kebogacan

Sumber : Hasil Olahan Data Penelitian

Tabel 5. Tabel Perbaikan Kecacatan Goresan
Sensor 5W+1H Faktor Metode

SW+IH Penjelasan Usalan Perbaikan
1 M kark an ds lisi produk
Wl 2. Melatih ungkst kesadarmm operator & lan produkon
(Apa) stxum dengan prinsip kena perusalann menseut SR
3. Melakul han SOP pada op produkcs:
Why Operator tidak mengikun stander cperasicoal prosedur
(Mengopa) yang ada pada ssat melakukan pekerysanaye
([;':::1:.) Lim produks: di PT Whetron Java Indonssia
When b
(Kapen) Pada sast proses produlon peoduk semor parking.
‘SF?” y Operator s grodukss
Penanganan Permsabaan
1 Meamberikan teguean secaca hisan das sengarahkan
kepada operssor tentang pentingnys bekerga sesua
SOP samt bekera
2. Melaxukan briefing sebelum bekena
How Usslan Perbaikan
(Bag )L Ml dan kepada

perug g P
produkin vang peda ssar bekena tdak mengicat SOP
dengan bask dan bena
Melakokmn pengarahan pada sast brniefing sebelum
bekerja untok selalu meagikuti SOP perusahaan
3. Melaub tngkar kesadaran operator dilin produlcn

atsug dengan pansip kerje perusabann menusuz SR

Sumber : Hasil Olahan Data Penelitian

[

Tabel 6. Tabel Perbaikan Kecacatan Goresan
Sensor 5W+1H Faktor Lingkungan

SW+IH Peajebazan Usulan Perbaikan
1L M katkam & wertuk op pada sant
What bekena di Lt produksd
(Apa) 2 Memberkan kipas 2ogm de setiap proses pada b
produksi.
iy
(Mengagn) Suhu tmgg: atau panas
Wiare ”
(Dimana) Lims produks: & PT Whetron Jaya Indonesia
Wi Pada oduksi prodak i
Kapan) saat proses o 3 sensor parking.
ij y Operator lim produkss
P Porusakasn

Memberikan kipas angin pada setiap peoses da lims

produkse
How Usulan Perbaikan
(Bag 1 Membesikan keny unhak op produks:

dengan cara memberikan kipas anga pada setsap
proses dalims produks: guna mengurangi tingkat
kelelahan dan unmuk permabanakan noghat

kemsentrass pada sant operasor bekenn

Sumber : Hasil Olahan Data Penelitian

4. KESIMPULAN

Terdapat 5 jenis kecacatan yang ditemukan
pada produk sensor parking produksi PT.
Whetron Jaya Indonesia, dengan kecacatan
yang paling dominan yaitu jenis cacat goresan
sebanyak 39,18%, cacat peel off sebanyak
21,65%, self test sebanyak 15,46%, jenis
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cacat transverse tubule sebesar 13,4% dan
kecacatan jumping wave dengan persentase
10,31%.2.

Faktor penyebab terjadinya jenis kecacatan
goresan pada sensor parking adalah
diakibatkan oleh 3 faktor yaitu manusia,
metode, dan lingkungan. Usulan perbaikan
dalam meningkatkan kualitas produk sensor
parking antara lain adalah  dengan
memberikan pengarahan kepada operator
produksi akan pentingnya SOP menurut (Bird,
Dale, 2016) serta meningkatkan pengawasan
dari kinerja operator produksi, meningkatkan
Kinerja dari operator sesuai dengan prinsip
kerja perusahaan menurut 5R (Ringkas, Rapi,
Resik, Rawat, Rajin), memberikan
pengarahan pada saat briefing sebelum
bekerja untuk mengevaluasi kerja dari
masalah-masalah yang terjadi pada hari
sebelumnya dan rutin melakukan olahraga
bersama untuk menjaga kebugaran serta
memberikan peringatan dan teguran kepada
operator produksi yang pada saat bekerja tidak
mengikuti SOP dengan baik dan benar.
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