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ABSTRAK 

 

Rahma Dilla : Analisis Pengendalian Kualitas Proses Produksi Bedak 

Salisil Talk Wangi Di bagian Pengemasan Menggunakan 

C-Chart (Studi Kasus Pada PT.Nusantara Beta Farma 

Padang) 

 

Kualitas merupakan unsur penting suatu produk yang sangat 

mempengaruhi dan menentukan keputusan konsumen. Untuk itu setiap produsen 

harus melakukan pengendalian kualitas baik pada bahan baku produk, pada proses 

pembuatan produk, hingga produk jadi dengan cara melihat apakah masih dalam 

standar ketentuan atau tidak. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui 

keterkendalian proses produksi bedak Salisil Talk Wangi 45 g di bagian 

pengemasan pada PT Nusantara Beta Farma, dan mengetahui jenis kecacatan 

yang sering terjadi. 

Metode yang digunakan adalah metode C-Chart dengan menyertakan 

diagram pengendalian c, diagram pareto, dan peluang produk cacat melebihi batas 

pengendalian kualitas. 

Berdasarkan hasil analisis data menggunakan C-Chart diketahui rata-rata 

kerusakan produk dalam 1 jam adalah 11 cacat. Batas pengendali atas proses 

sebesar 21,49 yakni berkisar 21 hingga 22 total cacat/jam dan batas pengendali 

bawah proses 1,26 yakni berkisar 1 hingga 2 total cacat/jam. Jenis cacat akibat 

kebocoran adalah yang paling sering terjadi yakni 49,5 %. Dari diagram pareto 

diketahui bahwa kerusakan produk 85 % diakibatkan oleh C1 (cacat akibat tidak 

terdapat 6 sashet produk dalam satu slop) dan C2 (terdapat kebocoran). Dengan 

demikian dapat disimpulkan bahwa proses produksi di bagian pengemasan bedak 

Salisil Talk Wangi masih dalam keadaan terkendali statistik. Kecacatan yang 

menjadi keluhan oleh produsen masih dalam keadaan batas wajar. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

A. Latar Belakang Masalah 

 Perkembangan industri di era globalisasi sangat pesat,seiring dengan 

perkembangan peradaban manusia.Hal ini dapat diketahui dari persaingan 

antar perusahaan yang semakin meningkat dan lebih ketat. Bukan hanya 

perusahaan berskala besar dan internasional, bahkan perusahaan kecil juga 

mengalami persaingan global. Keadaan inilah yang menuntut para pengusaha 

harus mampu mempertahankan usaha yang digelutinya bahkan bisa 

memajukan usahanya. 

 Produksi di dalam suatu perusahaan merupakan kegiatan yang cukup 

penting. Apabila kegiatan produksi di suatu perusahaan terhenti maka kegiatan 

di dalam perusahaan tersebut akan terhenti pula. Oleh sebab itu perusahaan 

dituntut untuk dapat beroperasi secara efektif dan efisien dalam 

mengalokasikan sumber daya yang dimiliki dan aktivitas di dalamnya sesuai 

dengan yang diharapkan oleh perusahaan tersebut.  

 Agar dapat menghasilkan produk yang berkualitas maka perusahaan 

melakukan berbagai macam usaha. Salah satunya dengan melakukan 

pengawasan disetiap proses produksi. Perencanaan dan pengawasan proses 

produksi adalah penentuan dan penetapan kegiatan-kegiatan produksi yang 

akan dilakukan untuk mencapai tujuan perusahaan tersebut dan mengawasi 

kegiatan pelaksanaan dari proses dan hasil produksi agar apa yang telah 

direncanakan dapat terlaksana dan tujuan yang diharapkan dapat tercapai. 
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 Pengawasan yang dilakukan pada setiap kegiatan produksi adalah 

pengawasan kualitas. Perusahaan yang sadar akan pentingnya mutu atau 

kualitas tentu akan berusaha melakukan kegiatan pengawasan kualitas(quality 

control) didalam proses pembuatan barang dan jasa yang dihasilkan.Usaha 

kegiatan pengawasan tersebut diarahkan untuk memberikan pengawasan 

kualitas terhadap komponen-komponen bahan baku, proses pembuatan, serta 

hasil akhirnya, sehingga diperoleh produk hasil yang berkualitas baik. 

Pelaksanaan dari kegiatan pengawasan ini tentu saja akan menekan besarnya 

jumlah barang yang rusak (defect product) di dalam proses produksi. 

 Dengan demikian fungsi pengendalian kualitas memegang peranan yang 

sangat penting bagi perusahaan dalam memperbaiki dan meningkatkan 

kualitas produk agar sesuai dengan yang telah direncanakan, karena kualitas 

suatu produk adalah suatu faktor yang menentukan pesat atau tidaknya 

perkembangan perusahaan. Pengendalian kualitas juga dapat menghindari 

produk yang rusak ketangan konsumen sehingga akan membuat nama baik 

perusahaan tetap terjaga dan dalam memenuhi keinginan pembeli terhadap 

produk yang diinginkan perusahaan tidak akan mengalami kesulitan karena 

kualitas produk merupakan faktor dasar keputusan pembeli dalam memilih 

dan menilai suatu produk. 

 PT Nusantara Beta Farma merupakan perusahaan yang bergerak dalam 

industri usaha Pharmaceutical & Cosmetic Manufacturing, salah satu produk 

yang dihasilkannya setiap hari adalah bedak Salisil Talk Wangi 45 g. Bedak 

Salisil Talk Wangi 45 g adalah bedak tabur yang dapat digunakan sebagai 
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penawar kulit gatal akibat biang keringat. Bedak ini dapat digunakan oleh 

berbagai kalangan baik pria maupun wanita, muda maupun tua, namun tidak 

untuk anak-anak usia di bawah 3 tahun. Bedak Salisil Talk Wangi 45 g 

dikemas dalam bentuk sashet yakni dibungkus rapi dengan plastik keras dan 

mengkilat.Produksi bedak ini sudah dilakukan sejak tahun 1980, yakni hanya 

selang beberapa waktu setelah perusahaan didirikan (22 Januari 1979). Bagi 

PT Nusantara Beta Farma hasil produksi dan kepuasan parakonsumen menjadi 

kekuatan yang sangat penting untuk mencapaikeberhasilan dalam merebut 

persaingan atau pangsa pasar.Perusahaan harus dapat meningkatkan kualitas 

produknya sesuaidengan tuntutan pembeli, maka dari itu kebijakan yang 

diambil oleh PT. Nusantara Beta Farma dalam memproduksi barang adalah 

selalu memperhatikankualitas barang yang dihasilkan, karena semua itu 

merupakan salah satu faktor yang sangat penting demi menjaga masadepan 

perusahaan PT. Nusantara Beta Farma.  

 Pengendalian produksi bedak Salisil Talk Wangi dilihat dari bahan dasar 

bedak, proses pembuatan bedak, dan hasil akhir bedak yang siap untuk 

dipasarkan. Perusahaan menyatakan bahwa produk layak dipasarkan apabila 

telah memenuhi beberapa syarat yang telah ditetapkan oleh perusahaan, salah 

satu syarat yang dimaksud adalah lengkap hitungannya 6 bungkus dalam satu 

slop. 

 Baru-baru ini terjadi pembaruan pada produksi bedak Salisil Talk Wangi 

yakni pada kemasannya. Semula hanya ada kemasan berwarna kuning dan 

biru sekarang juga tersedia kemasan berwarna hijau, namun di dalam proses 
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masih ditemukan banyak ketidaksesuaian produksi atau masih banyak terdapat 

produk gagal. Kegagalan produk dikarenakan beberapa kecacatan seperti 

terdapat kebocoran pada kemasan produk, potongan bungkus kemasan tidak 

rapi, nomor bets yang memuat tanggal kadaluarsa bedak tidak jelas, dan 

sebagainya. Ketidaksesuaian yang ada tersebut akan diketahui apakah masih 

berada di dalam keadaan terkendali statistik sehingga produksi dapat berjalan 

terus seperti yang diharapkan atau tidak dalam keadaan terkendali statistik 

sehingga dapat menyebabkan kerugian pada perusahaan.  

 Kerugian yang ditimbulkan akibat ketidakterkendalian proses produksi 

bedak pada PT Nusantara Beta Farma dapat berdampak buruk terhadap 

perusahaan yaitu kerugian biaya yang dikeluarkan untuk produksi. Jika biaya 

yang keluar lebih banyak dari pada yang masuk, secara otomatis kebijakan 

yang akan diambil adalah pemberhentian proses produksi produk tersebut. 

Apabila proses produksi terhenti maka produk Salisil Talk Wangi juga tidak 

akan ada lagi dan juga para pekerja tidak dibutuhkan lagi. Akibatnya jumlah 

pengangguran akan semakin banyak, yang berpengaruh terhadap semakin 

memburuknya perekonomian Indonesia. Oleh karena itu disini penting untuk 

memperhatikan keadaan keterkendalian proses prouksi produk. 

 Metode yang telah diterapkan oleh perusahaan dalam upaya menekan 

jumlahproduk yang rusak dan menjaga agar produk akhir sesuai 

denganstandar kualitas yang diinginkan pembeli maupun perusahaan adalah 

melalui inspeksi selama proses produksi berlangsung. Inspeksi adalah suatu 

metode yang digunakan oleh suatu perusahaan untuk menekan kerugian akibat 
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kegagalan proses produksi dengan cara memisahkan produk yang baik dengan 

produk gagal. Cara tradisional ini hanya dapat memberikan informasi 

mengenai jumlah produk baik dan jumlah produk gagal saja sedangkan 

kecacatan pada bagian mana yang paling banyak terjadi dan paling beresiko 

terhadap kerugian tidak dapat diketahui. Namun pada kenyataannya ada suatu 

metode yang dapat digunakan untuk menemukan kecacatan apa yang terjadi 

dan seberapa banyak hal tersebut terjadi. Sehingga produksi dapat lebih baik 

dengan adanya perbaikan yang lebih terfokus kepada jenis kecacatan yang 

paling sering terjadi. Metode yang dimaksud adalah metode statistika kendali 

mutu menggunakan gafik Shewart yaitu C-chart. 

 C-chart adalah salah satu gafik Shewart yang dapat digunakan dalam 

analisis statistika kendali mutu, dimana yang dianalisis adalah hal yang berupa 

sifat dan tidak bisa diukur atau biasa disebut atribut. C-chart dapat membantu 

untuk mengetahui apakah proses produksi berada dalam keadaan terkendali 

statistik atau tidak dengan melihat pencaran titik-titik sampelnya. Jika ia 

berada di antara batas kendali atas dan batas kendali bawah maka dapat 

dikatakan proses produksi tersebut terkendali sedangkan jika ada paling 

sedikit satu titik sampel yang berada sangat dekat atau bahkan di luar batas 

kendali baik atas maupun bawah, maka proses tersebut dikatakan tidak 

terkendali statistik sehingga perlu dilakukan penyelidikan lebih lanjut dan 

dicari penyebabnya. Setelah penyebabnya ditemukan maka analisis 

dilanjutkan dengan membuang titik sampel yang mengakibatkan proses 

dikatakan tidak terkendali.  
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 Berdasarkan uraian diatas maka peneliti akan mengangkatpermasalahan 

tersebut dengan judul “ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS 

PROSES PRODUKSI BEDAK SALISIL TALK WANGI DI BAGIAN 

PENGEMASAN MENGGUNAKAN C-CHART”. 

B. Batasan Masalah  

 Batasan masalah dalam penelitian ini adalah :  

1. Permasalahan diambil pada proses produksi bedak Salisil Talk Wangi 45 g 

di bagian pengemasan pada PT Nusantara Beta Farma.  

2. Variabel yang digunakan adalah banyak produk yang cacat.  

3. Gafik pengendali dengan limit 3σ. 

C. Perumusan Masalah 

 Berdasarkan latar belakang penelitian yang telah dikemukakan di atas 

diperoleh rumusan masalah yang dapat mengarahkan penyelesaian penelitian 

ini, yaitu “Apakah produksi bedak Salisil Talk Wangi 45 g di bagian 

pengemasan pada PT Nusantara Beta Farma berada dalam keadaan terkendali 

statistik  dengan analisis C-chart? “. 

D. Pertanyaan Penelitian 

 Pertanyaan yang mendukung penyelesaian masalah dalam penelitian ini 

adalah: 

1. Apakah produksi bedak Salisil Talk Wangi 45 g dalam keadaan terkendali 

statistik dengan analisis C-chart? 
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2. Apa jenis ketidaksesuaian yang sering terjadi pada proses produksi bedak 

Salisil Talk Wangi 45 g di bagian pengemasan pada PT Nusantara Beta 

Farma ? 

E. Tujuan Penelitian  

 Berdasarkan rumusan masalah di atas, penelitian ini bertujuan untuk 

mengetahui: 

1. Keterkendalian proses produksi bedak Salisil Talk Wangi 45 g pada PT 

Nusantara Beta Farma. 

2. Jenis ketidaksesuaian yang sering terjadi pada proses produksi bedak 

Salisil Talk Wangi 45 g pada PT Nusantara Beta Farma. 

F. Manfaat Penelitian  

 Manfaat yang ingin dicapai dari penelitian ini adalah:  

1. Bagi Penulis 

a. Diharapkan dapat menambah pengetahuan tentang progam simulasi 

tentang pengendalian kualitas statistik dengan menggunakan progam 

minitab 16.  

b. Diharapkan dapat menerapkan materi kuliah di lapangan atau dunia 

kerja. 

c. Sebagai tolak ukur sejauh mana dapat menganalisa suatu masalah 

secara ilmiah dan menguji serta mempertajam berfikir dalam analisis. 

d. Mengetahui arti penting dalam proses produksi, sehingga apabila 

penulis telah bekerja di bidang yang sama sedikit banyak telah 
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mengetahui tentang arti pentingnya proses produksi dan kualitas 

produk sehingga dapat bekerja dengan baik. 

2. Bagi Perusahaan 

a. Memberikan informasi bagi perusahaan untuk mengetahui apakah 

kualitas produk tersebut sudah atau belum memenuhi standart yang 

ditetapkan oleh perusahaan, apabila produk sudah memenuhi standart 

maka harus dipertahankan dan apabila belum memenuhi standart maka 

perlu ditingkatkan dan diminimalkan tingkat kesalahan atau tingkat 

kerusakannya.  

b. Diharapkan dapat memberi masukkan bagi perusahaan sebagai 

pertimbangan dalam memahami permasalahan pengendalian kualitas 

bedak Salisil Talk Wangi 45 g pada periode mendatang. 

3. Bagi Pihak Lain 

Dapat dijadikan sebagai bahan acuan atau referensi untuk melakukan 

penelitian dalam permasalahan sejenis. 
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BAB V 

PENUTUP 

A. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil analisis data yang diperoleh disimpulkan: 

1. Kecacatan pada proses produksi bedak Salisil Talk Wangi kemasan 45 g 

pada PT.Nusantara Beta Farma di bagian pengemasan adalah dalam 

keadaan terkendali statistik. Hal ini dapat dilihat dari bagan kendali C 

nya dimana semua titik sampel berada dalam batas kendali atas dan batas 

kendali bawah. Dengan batas kendali atas 21 s/d 22 cacat/jam, batas 

bawah kendali 1 s/d 2 cacat/jam dan garis tengah 11 s/d 12 cacat/jam. 

Adapun banyaknya kemasan produk yang dibuang akibat kesalahan yang 

terjadi selama proses masih dapat dikatakan dalam keadaan batas wajar 

dan masih dapat ditoleransi. 

2. Pada proses produksi Bedak Salisil Talk Wangi kemasan 45 g yang 

diproduksi oleh PT. Nusantara Beta Farma di bagian pengemasan, terjadi 

beberapa kecacatan produk diantaranya yaitu: dalam satu slop produk 

tidak 6 bungkus (C1), terdapat kebocoran pada plastik kemasan (C2), 

tidak ada benang udara pada produk (C3), dan nomor bets produk tidak 

jelas (C4). 85% kecacatan pada proses disebabkan oleh C1 dan C2. 

Diantara ke-empat jenis cacat tersebut, yang paling sering terjadi adalah 

kecacatan produk akibat kebocoran pada kemasan yakni 49,5 % dan 

kecacatan yang paling sedikit dan jarang terjadi adalah tidak adanya 

benang udara pada produk 5,5%. 
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B. Saran 

Berdasarkan pembahasan dan kesimpulan di atas maka saran yang dapat 

diberikan setelah penelitian ini adalah: 

1. Untuk industri yang dioperasikan oleh PT Nusantara Beta Farma 

meskipun hasil produksi Bedak Salisil Talk Wangi kemasan 45 g sudah 

dalam keadaan terkendali statistik, tetapi PT Nusantara Beta Farma pada 

divisi produksi khususnya bagian pengemasan produk harus lebih 

memperhatikan proses pengemasannya baik dari segi mesin, waktu 

pengemasan, hingga teknisi yang berhubungan dengan hal pengemasan 

ini agar proses produksi tetap berjalan seperti yang diharapkan sehingga 

dapat meminimalisir lagi produk yang tidak sesuai dengan standar yang 

sudah ditetapkan perusahaan.  

2. Untuk peneliti selanjutnya, diharapkan dapat meneliti lebih mendalam 

mengenai kecacatan produk ini seperti menghitung proporsi kesalahan, 

kecacatan perunit, analisis kemampuan proses, dan sebagainya. Sehingga 

dapat lebih memajukan kualitas produksi industri khususnya industri 

pada perseroan terbatas seperti PT Nusantara Beta Farma. Juga 

diharapkan penelitian ini dapat menjadi pendukung tambahan bagi 

peneliti selanjutnya untuk meneliti hal yang serupa. 
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