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L PENDAHULUAN

L.1. Latar Belakang

Perkembangan dan persaingan
ckonomi yang semakin ketat menuntut
kepiawaian manajemen dalam
mengantisipasi setiap perubahan yang
terjadi dalam aktivitas ekonomi,
Persaingan bukan hanva mengenai
seberapa tinggi tingkat produktivitas
perusahaan dan seberapa rendah tingkat
harga produk, namun lebih pada mut
produk tersebut, kenyamanan, kemudahan,
serta ketepatan dan kecepatan wakty dalam
pencapaiantva.

Mutu merupakan isu yang
dominan pada banyak perusahaan {Heizer
dan Render, 2001), seperti PT, Trinunggal
Komara sebagai perusahaan yang bergerak
dalam bidang industri parmen. Untuk
mewujudkan mutu tersebut  diperlukan
usaha perbaikan secara terus menerus dan
berkesinambungan meliputi sumber dirya
manusia, peralatan dan fasilitas, teknolog
serta metode. Pentingnya pengendalian
mutu atas aktivitas proses vang dijalani
untuk menjaga konsistensi muty produk
yang dihasilkan dan sesuai dengan untutan
kebutuhan pasar sangatlah disadari oleh
kalangan pengusaha industri,

Oleh karena itu diperlukan metode
yang tepat dalam pengendalian mutu
tersebut. Salah satw metode pengendalian
muty yang dapat digunakan adalsh
Pengendalian Proses secara Statistika,

Pengendalian Proses secara Staristika
merupakan teknik staristika yang
digunakan wntuk memastikan bahwa
proses yang sedang berjalan telah
memenuhi standar yang ditentukan
(Heizer dan Rewdler, 2000). Alat yang
digunakan dalam Pengendalian Proses
secara Statistika yaitu diagram sebob
akihat, diagram pareto dan peta kendali,
Usaha-usaha pengendalian muty
diarahkan untuk memberikan
pengawasan terhadap kegiatan produksi
sehingga tércapai efisiensi biaya
produksi,

' Penelitian ini dimaksudkan
untuk menganalisa pengendalian proses
secara statistika menggunakan diagram
sebab akibat, diagram pareto dan peta
kendali agar dapat mempercepat
pengambilan keputusan dalam
pengendalizn mutu yang tepat untuk
efisiensi biaya.

1.2. Tujuan Penelitian

Penelitian ini bertujuan untuk
mengetahui apakah pengendalian mutu
proses produksi garmen di Departemen
Laundry PT.Trinunggal Komara Bogor
telah sesuai dengan standar yang telah
diteritukan,

1.3. Ruang Lingkup

Ruang lingkup penelitian ini
adalah Pengendalian Proses secara
Statistika menggunakan diagram sebab
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akibat, diagram pareio dan peta kendali p
dan mengamati kerusakan yang
ditimbulkan oleh gangguan pada proses
seperti jumlah kerusakan produk (rusak
bolong cucian, rusak bolong berkas
bartek, rusak wama.dll), hasil proses
produksi dan biaya produksi.

. METODE PENELITIAN

2.1. Perencanaan

Pada tahap ini meliputi
perencanaan penelitian dalam
pengendalian proses secara  statistika
menggunakan diagram sebab akibat,
diagram pareto, peta kendali p pada
Departemen Laundry PT Trinunggal
Komara Bogor

1.2, Pengumpulan Data
Data yang digunakan pada
penelitian ini berupa data primer dan data
sekunder. Data sekunder diperoleh dari
data hasil proses produksi, jumiah produk
yang rusak (misalnyarusak bolong cucian,
. rusak bolong berkas bartek, rusak wama,
dlly dan biaya produksi di Departemen
Laundry PT. Trinunggal Komara Bogor
bulan September 2006,

2.3. Pengolahan Data

Pengolahan data pada
pengendalian proses secara statistika daty
giribut menggunakan diagram sebab
akibat, diagram pareto, peta kendali p.

2.4, Perancangan

Berdasarkan hasil pengolahan
data disusun rancangan penelitian yang
mencakup penggunaan model-model
matematik untuk pengendalian proses
secara siafistika.
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15. Langkah Pengendalian Proses
secara Statistik

Untuk mengetahui apaksh mutu
proses yang dibuat sudah sesusi demgan
standar yang telsh ditctapkan, maka
dilakukan analisis dengan dingram schab
akibat, diagram Pareto dan peta bendali p.
Pada penclitian ini peta kendali wvang
memenuhi kriterin adalah peta kendali p
karena data yang dipakai adalsh data
atribut, sampel bervariasi dan persemtace
nilai kerusakan. Dengan tshapan schagai
berikut:

#. Diagram Sebab Akibat

Tahapan dalam pembuatan
diagram sebab akibat adalah:

1} Menentukan masalah yang skan
dicari penychabnya dan tulis dalam
kotak yang berada di ujumg talang
utama,

2) Kemudian menentukan Ffakior
penyebab utama dsn telis dalam
kotak yang berada dalam csbang.

3) Pada setiap cabang, tulis fakior
penyebab yang lebib rinci.

4) Langkah terakhir lakuksn amalisis
untuk mengetahui penyechab wama
yang mengakibatkan terjadinya
masalah mutu yang diamati.

b. Diagram Pareio
Sebelum membuat diagram

Pareto, vang perlu dilakukan adalsh

1} Menentukan jeniskategorn kerusakan
yang sering timbul.

2} Kumpuikan data dari masing-masing
kategori kerusakam dsm hitung
persentasenyi.

1) Kemudian susun dats tersebut mulai
dari yang terbesar
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4) Buat diagram Pareto dengan aksis
vertikal sebelah kiri menunjukkan
jumlah kerusakan, aksis vertikal
sebelah kanan menunjukkan akumulasi
kerusakan, sedangkan aksis horisontal
menunjukkan jenis/kategori
kerusakan,

5) Penggunaan diagram batang membanty
mempermudah untuk melihat
jemis’ketegori kerusakan yang
dominan.

¢. Peta Kendali p
Prosedur umum dalam membuat

Peta Kendali p sebagai berfkut: s

1} Memilih karakteristik mutu. Jika
pengukuran dalam proporsi digunakan
peta kendali p.

2) Pengumpulan data

3} Penghitungan rata-rata, tentukan batas
kendali yang tepat (pada tingkat
99,7%) dan hitung batas atas dan batas
bawah dengan rumus sebagai berikut:

8. Hitung rata-rata sampel menggunakan
rumus sebagai berikut:

x
P
"

B. Hitung batas atas dan batas bawah peta
kendali p dengan rumus berikut:

T —
veLp = P"’fﬂ%

IClp = 5__ [eli-p)
P

Dengan :
P = Rate-rata bagian yang rusak pada
sampel

r = Ukuran setiap sampel

x = Jumlah produk yang rusak dalam
setiap sampel

2= Variabel Normal (3 untuk selang
kepercayaan 99, 7%)

UCLp = Batas atas Peta Kendali p

LCLp = Batas bawah Peta Kendalj

4) Buat peta kendalip

5) Selidiki uirik-titik atau pola vang
menunjukkan bahwa proses tersebut
tidak terkendali. Cobalah menentukan
penyebab variasi dan simpulkan
keadaan prosesnya.

6) Kumpulkan sampel-sampel tambahan
dan bila perlu validasi ulang batas-
batas kendali dengan menggunakan
data yang baru.

2.6. Analisis

Tahap analisis meliputi suats
tahap untuk mengetahn kemampuan
metode dalam menerapkan pelaksanaan
pengendalian mutu.

1.7. Penggunaan Sistem

Tahap ini meliputi proses
penggunaan hasil sehingga dapat
mengetahui sejauh mana metode tersebut
dapat digunakan sesuai hasil dan man faat
vang diharapkan,

I HASILDAN PEMBAHASAN

3.1. Diagram Sebab Akibat
Berdasarkan perancangan yang

telah dijabarkan distas maka dizgram

schab akibat dapat digambarkan pada
Crarmbar 1.

k]|
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o Wakiu proses
Jumlah —3>

MATERIAL

Berdasarkan hasil wawancara dan
pengumpulan data diagram sebab akibat
menunjukkan bahwa muty proses belum
refcapai disebabkan oleh faktor untama

METODE dengan faktor perincinya.

proses produksi. Hal ini dapat terlihat
pada diagram Pareto.

31.2. Diagram Pareto

Berdasarkan hasil analisis
diagram sebab akibat, fakior-faktor
tersebut dapat dijelaskan dengan adanva
berbagai kategori kerusakan pada dry
proses dan proses washing.
Faktor penyebab atau kategori yang
terjadi pada dry proses dapat
dikelompokkan dalam kerusakan
sandblast, tidak adasandblast, bolong
nicking dan wisker, Dari pengumpulan
data diperoleh hasil seperti tersaji pada
Tabel 1.
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Gambar | Diagram Sebab Akibat

Tabel I, Data Diagram Parcto Dry Proses

Konsaken | Kemskon (%) | kel (%) |-

hurussm
ipuamg ]
Tckong, i Tib T
T -
Thak i FET] W |
| e
Wisker | k] L]
Total [F] [[[]
Berdasarkan Tabel | dapat dibuat disgram
pareto sebagai berikut
IMsgrem Pures Dy Frodssd
1 [ | | |
Gambar 2 Diagram Pareto Dry Proses
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Diagram Pareto diatas
menunjukkan, jenis kerusakan yang harus
diatasi lebih dulu adalah bolong nicking dan
sandblast. Kedua jenis kerusakan yang
dominan kemungkinan terjadi karena
penanganan vang kurang hati-hati wakiu
proses produksi. . Pengurangan masalah
yang timbul di kedua jenis kerusakan
tersebut akan sangat berpengaruh pada
peningkatan mutu proses.

Sedangkan pada proses washing
jenis kerusakan yang terjadi dapat
dikelompokkan dalam bolong cucian,
warna, wirna oke, biostone, hippo, shading
cucian, salah cuci, kotor, cucian tidak rata
dan bercak hitam. Dari pengumpulan data
diperoleh hasil sebagai berikut.

Tabel 2. Data Diagram Pareto Proses
Washing

Jenis Jumlsh | Dastribusi | Akumlasi
Kerusskan | Kerusakan | Kerusakan | kerusakan

(potong) | (%) %)

Balong B | 69 (51

cucEn

Wama 17 1749 5130
Wama ke 43 4,35 5504
Baostone 41 4.2 90,18

Hippa 4 4l [T
Shading n 324 9157

UGN

Kolor T | o[ %
Salah cuct 7 0,71 o 90
Cucian idk & ]l 99,50

el

Bercak 4 0,40 {31

hitam

Total 9EY [

Berdasarkan Tabel 2 diatas dapat dibuat
diagram Pareto berikut ini.

B Proms Prosss Y ishing

13
FBE BN BN N N T
L S s

e [

L) L -
N . i R
B s e b s b

CGambar 3 Diagram Pareto Proses
Washing

Diagram Pareto diatas
menunjukkan jenis kerusakan yang perlu
diatasi lebih dulu vaitu bolong cucian dan
warna, Kedua jenis kerusakan yang
dominan kemungkinan terjadi
dikarenakan penanganan yang Kurang
hati-hati pada proses produksi.
Pengurangan kedua jenis kerusakan
tersebut akan sangat membantu dalam
meningkatkan mutu proses.

3.3, Peta Kendali p
I Proporsi kerusakan
Propersi didapat dari jumlah

kerusakan dibagi jumlah produksi, yang
disajikan pada Tabel 3.

LX)
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No | Swle Dry Process Washing
Rata-rata Rats-rata Proporsi Rato-rata | Rats-rata Proporsi
(patong) thari Thaari thari
{potong) {potong) | (potong)
2163 [ 0,02§ £95 1]
2858 4 0,015 3745 125
1105 3 0002715 | 1085 | 98
1268 1689 4 0,002368
5 | 596AB 003 763 ] 0,002621
6 | 359646 646 3 0,00464 501 14 00233
7 | 452857 5] ' - . .
8 | 5676 19 5] 1 0,00304%
5 | 5677 97 419 1 0,002387
10 | 5678 203 130 1 7601
LB - T 6 37 0 S
12 | 5680 511 463 ; u:m
3| 568 197 185 SR
4 | #8191 125 ! 105 ] ]
15 | 8506 489 4 0,00818 562 [ 0,008897
16 | 8507 1222 5 0006092 | 9 £ 0,008056
I T 3 | 009569 | 4 6 | 001405 |
18 BO5D [ 1] 3
19 | 8051 3 4 i
20 | 8150 19 0 ]
21| ®a0 17 [ ]
i --gu | i [] 0
23 [ A 3 ] 0
24 | 204235 200 0 0
Total 15181 127 | 0008366 | 13018 | 253 0,0194
Keterangan:

Tabel yang diarsir menunjukkan style vang berada di luar batas peta kendali p
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2. Standar deviasi{a)
Standar deviasi ‘dari  proporsi - dihitung
dengan rumus:

S i b
‘}pﬂ 2
"

Berdasarkan perhitungan proporsi
padatabel 2 diatas maka

a. Standar deviasi dry process

p(1 - p)
"
_ [0.008366(] - 0.008366)

‘II 15181
o = 0,0007392

b, Standar deviasi proses washing

o =0,00121

3. Batas atas peta kendali p (UCLp)

Batas atas diperoleh dengan menggunakan

FUmus:
UCtps p+ 2 EL—F)
it | -

nilai z pada selang k:p-crr:a}-aan 90 T4
adalah 3 sehingga:

a..Batas atas/UCL untuk dry process

= =

Uetp=p+ 5 PL=2)

T
UCLp = 0,008366 + }Vlu,m— = Eﬂm‘ﬂm
LUCLp = 0,008366 + 3(0,0007392)
UCLp=001058

b, Batas atas/UCL proses washing

UCLp = p+2,/E0—P)
]

= 43 + e
UCLp = 0,01943 +3 { 13018

UCLp = 0,01943 + J000121)
UCEp = 0,02064

4. Garis tengah peta kendalip

Giaris tengah merupakan rata-rata
dari peta kendali tersebut vang
didapatkan dari jumlah kerusakan dibagi
Jjumlah produksi

a. Garis tengah dry process
p==
n
137

15181
p = 0,008366

b. Garis tengah proses washing

X
p==
n

253
P= 13018

p=0,01943

5. Batas bawah peta kendali p(LCLp)
Batas bawah drpero]:h dengan
menggunakan rumus:
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ch.p._;-,’;‘!"_;’}
n

nilai z pada selang kepercayaan 99,7%
adalah 3 sehingga:

a. Batas bawah/LCL untuk dry process
LCI‘:I--E-; .&;-ﬂ

1 - 0,008366)
=R 15181

LCLp = 0,008366 ~ 3(0,0007392)
LCLp = 0,00615

B. Batas bawah/LCL proses washing
iCtp=p -2 B=P)

i _; [0.019430 - 0.01943)
LCLp =0,01943 - 3 e

LCLp =0,01943 - 3(0,0121)

LCLp=00] 58

Hasil perhitungan yang diperolch

disajikan pada Tabel 4.

Tabel 4, Hasil Analisi

e - -

'E_"E?UEF ll:zm‘z!I 1;
kerusaksn

H ;F—d [ELT T L

] E;E}_m aa
kenusskan

] Eﬁ. T, T 552 [T T F]

¥
B

[T [

LRLTETTS 0.3

i

T 0006148 .01 580

kendals p

H

. Petakendali p

ek g et phda o e
maka dapat peta dry
proses dan proses washing.

bl |
Gambar 3b. Peta Kendali p Proses
Washing

Berdasarkan Tabel 2a dan b, gasber 33
dan 3b distss temysts ade style yang
berada di luar peta kendali,
pmuuﬂ!'h L2 15dm 17,

w-u..qm.um 1,
I] H 17-25. Berdssarkan dais

mkwﬂpﬂhﬂﬁ_
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mengeliminasi style yang berada diluar
peta kendali tersebut. Kemudian dilakukan
proses penghitungan seperti yang diatas.

Hasil analisis peta kendali p
untuk Dry Process menggunakan Pom
for Windows berikut ini disajikan pada
Gambar 4a.

L. Dry Procen
Sl | B 7, R4 412 Total Detest iz
Lyl M AT 30 4L Todal weits sampied 15581
el 1 A it E 41 Defirct eoipbar) 8 36ST21E 4G
Sk d 0 [ 5ad dev of proportions 3 MTRIPE 40
Shie 5 @ i
Snde & 3 ISRIEST UL 1 THAME
Snde 70 ] CL RIATE D
Snded 0 n L @
Syie 0 D ]
Sl 1 O ]
e B ® [
Snyle 11 0 L]
Snle 13 0 o
Seyle 14 0 ]
Sple 15 4 S4NIIED
Sryle b6 3 5§ SRIME D)

] 40TAIEN

Gambar 4a Peta Kendali p Dry Proses
Menggunakan Pom for Windows

Berdasarkan hasil analisis dan
gambar 4a ternyata ada style diluar peta
kendali yaitu style | dan 2, sehingga peta
tersebut harus direvisi kembali. Dengan
cara mengeliminasi style yang berada
diluar peta kendali tersebut

Hasil analisis peta kendali p
untuk Washing Process menggunakan
Pom for Windows berikut ini disajikan
pada Gambar 4b.

1. Washing Process

Snle 1 B A4 EAG Toil Defocn. 183
Snfe 1 15 TAEN Toid wnils mepled 13010
Sple ) 33 7L TRE AT Difest rmie | SMEIE 4T
Gl 4 TETISIEL0SH dev of paporion. S I1MIE-01
Seled 2 151350801

Shpkkd M TATHMEESI UCL  JSMIBE-I
Shis T 1 1. Tea TREE &5 CL 1843441E-
Sled 0 L7 TRqE 4 LOL  JEZ700TE-1)
ket | BTk TRAE A0

Sede 10 O L]

Sela 11 | 1, e THE-T

Sryle 11 0 ]

Srpke 13 0 ]

Snde 3 [ Lagve 2]

Snfe 15 B LAIMIEDR

Gade 16 B 10S0NE-R

Srde 1T 18 1 HmES

Srele BB 4 THTEES)

Shde 19 @ n

Snle 30 @ i

Snde 21 0 @

Sﬁ* n ] u

Sl 10 [} 1

Gambar 4b Peta Kendali p Proses
Washing Menggunakan Pom for
Windows
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Berdasarkan hasil analisis dan gambar 4b
ternysta ada style yang diluar kendali
yaitustyle 1-3, style 7-13, dan stvle 19-23,
Sehingga peta kendali p tersebut perlu
direvisi, dengan cara mengeliminasi style
yang berada diluar kendali tersebut.

3.4. Validasi

Validasi akhir dilakukan dengan
cara membandingkan hasil perhitungan
manual peta kendali p dengan perhitungan
mengaunakan Pom for Windows. Hasil
validasi ditunjukken pada Tabel 5 untuk
Dry Process dan Tabel & untuk Washing
Process. Berdasarkan tabel-tabel dapat
dilihat bahwa ada beberapa nilai vang
tidak persis sama, hal ini dikarenakan
adanya pembulatan pada saat perhitungan
secara manual. Hasil perbandingan secara
umum menunjukkan nilai vang sama,
dengan demikian hasil analisis telah valid.

Tabel 5. Validasi Dry Proces

P Uraai Ml Seplmre
Total kerusksn | 127 137
| % (ETET] [EIE 1)
) me ; LT [
kerusakan
4 i 1, i LG
£ aims gy ] Eﬁ i
kemila p
& Garts rengah [FE R T
peta kandali p
7T [Hevias baywah [N L]
peta endali p
Tabel 6. Validasi Washing Process
o Uemmn | Manual | Softwars
1 Totad '“\-'I 23N
kereiakan
b
3 % [rerey] (L] TADIE
i i 1
¥ Eﬁ;ﬂ' ooieE [TIL 1]
kraakan
4+ .EL' daviam | D051 21 LT
¥ Blanas sli peta | DO | @oaead
I
& m-l:npmlp EJLTE] L ELTR]
e | puimbwndwlip | o E2.Em [l ol
¥ Mants bamal [ BBITH0 ]
pein hendali p

k-

V. KESIMPULAN DAN SARAN

4.1, Kesimpulan

Ada perbedaan yang myata pada
proses produksi dan biays mutu yang
dikeluarkan sebelum dan sesudah
diadakan pengendalian proses secara
statistika. Diagram scbhab akibat
menunjukkan balwa pengendalian mutu
prases belum tercapai dischabkan oleh
faktor utama metode dengan fakior
perincinya proses produksi. Hal tersebut
dapat terlihat dengan sdsnys berbagai
jenis kerusakan pada dry proses dan
proses washing. Berdasarkan diagram
Pareto jenis kerusakan yang harus cepat
diatasi adalsh bolong micking (72,66%)
dan sandblast (24,22%) pada dry process
dan bolong cucian (63.9%) dan wama
{17,49%) pada proses washing.

Hasil yvang diperoleh sehelum
pengendalian  proses sccara  statistika,
waitu total Kerusakan pada dry process
sebesar 127, total unit sampel 15181, pbar
{g;lns tengah peta kendali p) 0,008366,

atas dan batas bawsh sebesar
numﬁs dan 0,006148. Scdangkan pada
proses washing vaitu total kerusakan
sebesar 253, total sampel unit 13018, pbar
{garis tengeh peta kendali p)0,0194, batas
atas dan batas bawah sebesar 0,0206 dan
0,0158.

Sedangkan setelash ada
pengendalian proses secara stafistika
hasil yang dipercleh adalah scbagai
berikut: total kerusakan pada dry process
sebesar 0, total unit sampel 6280 (styke 4.
5, 7-14) phac. (garis tengah peta kendali
p), batas ams dan bawsh schesar 0,
Sedangkan pada proses washing vaitu
total kerusakan sebesar 9, total sampel
unit 3662 (style 4, 5, 8, 9, 12) pbar (garis
tengah peta kendali p) 0,00246, batas atas
dan bawah sebesar 000327 dan
0,00000302,
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Biaya mutu yang dikeluarkan pada
proses produksi di Departemen Laundry
sebelum pengendalian sebesar $12456,84
dan setelah pengendalian proses secara
statistik adalah $4023 48,
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