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ABSTRAK

Miatul Khumra . Pengendalian Kualitas Produksi Balok Karet di PT.
Batang Hari Barisan Padang Menggunakan Grafik
Pengendali Shewhart

Produk balok karet yang diproduksi olenh PT. Batang Hari Barisan
memiliki standar ukuran berat 35 kg dengan batas toleransi kesalahan + 0,05 kg.
Namun kenyataannya dari keterangan pengawas untuk pengendalian kualitas
balok karet, masih terdapat ukuran berat balok karet tersebut tidak sesuai dengan
ukuran standarnya dan adanya sebagian produk yang memiliki ketidaksesuaian,
dimana adanya keluhan konsumen yang pernah mengembalikan produk kepada
produsen. Oleh karena itu diperlukan pengendalian statistik yang dimulai dari
pengendalian secara teori dengan menggunakan grafik pengendali shewhart yaitu
grafik pengendali X dan s dan grafik pengendali u untuk produk balok Karet.
Penelitian ini bertujuan untuk melihat keterkendalian ukuran berat produk dengan
menggunakan grafik kendali X dan s, dan untuk mengetahui ketidaksesuaian per
unit pada produk balok karet dengan menggunakan grafik kendali u.

Jenis penelitian ini adalah penelitian terapan. Data yang digunakan dalam
penelitian ini berupa data primer. Produk yang diteliti sebanyak 50 produk tiap
hari selama 21 hari. Teknik analisis yang digunakan adalah grafik kendali x dan s,
dan grafik kendali u.

Berdasarkan hasil analisis data yang diproses terhadap berat balok karet
dengan menggunakan grafik kendali x dan s dapat disimpulkan bahwa produksi
balok karet untuk ukuran berat 35 kg memiliki nilai x = 34,998 dan 5 = 0,019
sudah terkendali dan sesuai dengan batas toleransi kesalahan. Pada grafik kendali
terhadap ketidaksesuain produk nilai & sebesar 0,2514 artinya dari empat unit
produk balok karet, terdapat sekitar satu ketidaksesuaian. Proses pengendalian
terhadap ketidaksesuaian produk dengan menggunakan grafik kendali sudah
terkendali, sehingga banyak ketidaksesuaian per unit pada produk balok karet
masih berada dalam batas wajar. Hal ini dapat dilihat dari bagan kendali yang
semua titik sampelnya berada dalam batas pengendalian atas dan batas
pengendalian bawah. Akan tetapi pola yang terbentuk hampir menyerupai pola
trend, diduga disebabkan oleh menurunnya fungsi alat pendeteksi logam,
kehadiran pengawasan yang tidak teratur, bahan baku yang terlalu banyak
mengandung sampah serta pengaruh musim.
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BAB |
PENDAHULUAN
A. Latar Belakang Masalah

Karet merupakan salah satu komoditi perkebunan yang cukup penting
perannya di Indonesia. Komoditi ini selain memberikan sumber lapangan
kerja, juga memberikan kontribusi yang signifikan sebagai salah satu sumber
devisa non-migas. Indonesia tercatat sebagai produsen karet terbesar kedua
setelah Thailand, sekitar 86,95 persen produksi karet alam Indonesia diekspor
ke manca negara (BPS,2013). Bentuk olahan karet yang diekspor keluar
negeri yaitu olahan karet setengah jadi, dimana karet setengah jadi ini akan
dipergunakan untuk bahan pembuatan ban atau benda yang terbuat dari karet
lainnya.

Produk yang diekspor keluar negeri harus berkualitas yang sesuai
dengan apa yang diinginkan kosumennya. Produksi barang ekspor yang
berkualitas sangat berkaitan dengan proses pengolahan barang tersebut.
Pengolahan karet menentukan nilai tambah terhadap hasil olahan dan harga
yang akan diperoleh. Hasil sadapan yang baik, apabila tidak diolah dengan
optimal akan mendapatkan harga yang rendah. Maka dari itu, pengolahan
karet harus diperhatikan dengan baik, sehingga diperoleh hasil olahan yang
berkualitas dan berharga jual tinggi.

Apabila pelanggan membeli satu produk dan memperoleh produk yang
cacat, maka kesalahan yang 1% akan menjadi 100% bagi pelanggan. Dengan

demikian apabila perusahaan mampu menempatkan diri sendiri diposisi



pelanggan, maka jaminan kualitas yang ideal seharusnya menghasilkan
tingkat kecacatan nol (zero defect) (Gaspersz, 2002:22). Maka perusahaan
karet yang memproduksi barang ekspor, jangan sampai memuluskan produk
cacat ke pelanggan, agar kualitas dari barang itu sendiri tidak turun.

Salah satu perusahaan industri yang memproduksi getah karet di Kota
Padang adalah PT.Batang Hari Barisan. Perusahaan ini memproduksi dalam
jenis produk balok karet seperti pada Gambar 1. Berdasarkan wawancara
dengan karyawan bidang produksi PT. Batang Hari Barisan, produk balok
karet terbuat dari bahan campuran getah murni dan cup lumb, dengan
perbandingan 30% getah murni dan 70% cup lumb bahan tersebut akan

diproses sampai bahan setengah jadi.

Gambar 1. Gambar produk balok karet produksi
PT. Batang Hari Barisan

Produk balok karet yang akan diekspor, menurut PT. Batang Hari
Barisan dilihat dari dua aspek yaitu kualitas dari fisik dan kualitas dari indera.

Kualitas fisik dapat dil ihat dari balok karet yang memiliki berat sebesar 35



kg per bandela. Standar ukuran yang ditetapkan oleh pabrik memiliki
toleransi kesalahan (batas spesifikasi) terhadap ukuran berat produk balok
karet sebesar + 0,05 kg. Apabila kesalahan terhadap kelebihan ataupun
kekurangan berat balok karet terlalu besar maka produk perlu diperbaiki
kembali.

Kualitas indera dapat dilihat dari proses produksi balok karet yang
mengalami kontaminasi pada produk, dimana produk mengandung kayu,
plastik ataupun logam. Sehingga jika produk terkontaminasi, mutu produk
tersebut akan mengalami penurunan. Cuaca yang tidak menentu dan bahan
baku yang kurang bagus pun juga menjadi faktor-faktor penyebab terjadinya
produk cacat yaitu adanya bintik putih pada balok karet tersebut yang disebut
white spot. Apabila white spot memiliki ukuran 1 mm - 2 mm, balok karet
tetap dipasarkan, namun apabila white spot >3 mm maka balok karet akan
didaur ulang kembali.

Pengendalian kualitas produksi PT. Batang Hari Barisan sampai saat
ini masih menggunakan metode inspeksi. Namun dalam mempertahankan dan
meningkatkan kualitas proses produksi, tidak cukup dengan hanya
menggunakan metode inspeksi. Mengamati kualitas berat dan kualitas
penampilan atau kondisi cacat (produk yang terkontaminasi, produk yang
mengandung white spot) diperlukan alat statistik yaitu grafik pengendali
shewhart.

Grafik pengendali dapat diklasifikasikan ke dalam dua tipe. Apabila

karakteristik kualitas dapat diukur dan dinyatakan dalam bilangan, digunakan



grafik pengendali variabel. Apabila karakteristik kualitas tidak dapat diukur
dengan skala kuantitatif, maka digunakan grafik pengendali sifat atau atribut
(Montgomery, 1990:125-126). Penelitian untuk mengamati kondisi berat
produk karet balok akan digunakan grafik pengendali variabel yaitu x dan s.
Grafik kendali x dan s digunakan untuk melihat variabilitas yang terjadi pada
proses produksi dan cocok dipakai untuk n>10. Sedangkan untuk mengetahui
banyaknya ketidaksesuaian pada satu unit produk sebagai sampel digunakan
grafik pengendali atribut yaitu grafik kendali u. Dengan metode ini
perusahaan akan dapat mengendalikan seluruh kegiatan produksi sehingga
produk yang dihasilkan nantinya berkualitas tinggi dan perusahaan akan
mendapatkan banyak keuntungan
Oleh karena itu dilakukan penelitian untuk menganalisa kualitas proses

produksi balok karet dari segi berat dan jumlah cacat per unit dengan
menggunakan grafik pengendali shewhart. Diharapkan pada penelitian ini
nantinya dapat memberikan masukan terhadap kualitas produk yang
diproduksi agar mampu bersaing di pasar. Berdasarkan uraian dari masalah
tersebut maka dilakukan penelitian dengan judul “Pengendalian Kualitas
Produksi Balok Karet di PT. Batang Hari Barisan Padang
Menggunakan Grafik Pengendali Shewhart”.
. Batasan Masalah

Batasan masalah bertujuan untuk memperjelas arah dan tujuan dari suatu
masalah yang akan diteliti sehingga tidak menimbulkan kekeliruan atau agar

masalah itu tidak mengambang. Sehubungan dengan itu yang menjadi batasan



masalah pada penelitian ini yaitu ukuran berat produk balok karet dan

banyak cacat per unit.

. Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang penelitian yang telah dikemukakan,maka

rumusan masalah yang dapat mengarahkan penyelesaian penelitian ini yaitu :

1.

Bagaimanakah keterkendalian proses produksi terhadap berat balok karet
di PT. Batang Hari Barisan Padang dengan menggunakan grafik kendali x
dans?

Bagaimanakah keterkendalian proses produksi terhadap banyaknya
ketidksesuian per unit produk balok karet di PT. Batang Hari Barisan

Padang sebagai sampelnya dengan menggunakan grafik pengendali u ?

. Tujuan Penelitian

Penelitian ini dilakukan dengan tujuan :

1.

Menganalisa keterkendalian proses produksi terhadap berat balok karet di
PT. Batang Hari Barisan Padang dengan melihat bentuk grafik kendali x

dans.

. Menganalisa keterkendalian proses produksi terhadap banyaknya

kesalahan per unit produk balok karet di PT. Batang Hari Barisan Padang

dengan melihat bentuk grafik kendali u.



E. Manfaat Penelitian
Diharapkan dari hasil penelitian dapat memberikan manfaat sebagai berikut:
1. Menambah pengetahuan, wawasan dan pemahaman materi serta
menerapkan ilmu yang dipelajari bagi peneliti dan pembaca dalam
mempelajari statistika kendali mutu.
2. Dapat memberikan informasi dan saran kepada perusahaan tentang
kualitas produk yang telah di pasarkan.
3. Dapat menjadi bahan masukan untuk peminat statistika dalam melakukan

penelitian selanjutnya.



BAB V
PENUTUP

A. Kesimpulan

Berdasarkan pembahasan hasil penelitian dapat disimpulkan bahwa :

1. Hasil produksi berdasarkan berat produk balok karet yang diproduksi
oleh PT. Batang Hari Barisan dikatakan terkendali dan proses produksi
dalam keadaan baik, serta produk balok karet yang dihasilkan telah
sesuai dengan spesifikasi. Hal ini dapat dilihat dari bagan kendali yang
semua titik sampelnya berada dalam batas pengendali atas dan batas
pengendali bawah yaitu sebesar 35,006 dan 34,990 dan batas pengendali
tersebut berada diantara batas spesifikasi.

2. Proses pengendalian produksi terhadap ketidaksesuaian per unit dari
produk balok karet yang diproduksi oleh PT. Batang Hari Barisan masih
ditemukan ketidaksesuaian sebesar 25,14% yang terdapat pada
keseluruhan produk, namun ketidaksesuaian per unit dari produk balok
karet masih berada dalam batas kendali, sehingga banyak ketidaksesuaian
per unit pada produk balok karet masih berada dalam batas wajar. Hal ini
dapat dilihat dari bagan kendali yang semua titik sampelnya berada
dalam batas pengendali atas dan batas pengendali bawah. Akan tetapi
pola yang terbentuk hampir menyerupai pola trend, diduga disebabkan
oleh menurunnya fungsi alat pendeteksi logam, kehadiran pengawasan
yang tidak teratur, bahan baku yang terlalu banyak mengandung sampah

serta pengaruh musim.
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B. Saran

Adapun saran dalam penelitian ini adalah :

1. Walaupun proses produksi masih berada dalam batas kendali, tetapi masih
ditemukan beberapa produk balok karet yang tidak sesuai dengan ukuran
berat standarnya serta ketidaksesuaian pada produk. Untuk itu bagi PT.
Batang Hari Barisan Padang lebih memperhatikan proses produksi
terutama dalam proses penimbangan dan pengemasan produk balok karet
agar lebih meminimalisisr produk-produk yang tidak sesuai dengan
ukuran standarnya serta mengurangi produk yang cacat supaya produk
yang dihasilkan dapat diterima oleh konsumen dan minat konsumen
terhadap produk akan meningkat.

2. Bagi peminat statistika penelitian ini dapat menjadi bahan masukan untuk
melakukan penelitian selanjutnya dalam bidang pengendalian mutu suatu

produksi
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