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ABSTRAK

PT.Petrokimia Kayaku merupakan perusahaan yang bergerak di bidang
manufaktur yang memproduksi pestisida produk hayati.Terdapat dua jenis
Pestisida yang di produksi oleh PT. Petrokimia kayaku, yaitu produk cair dan
produk padat. Sebelum produk sampai di tangan konsumen tentu beberapa
pengujian dilakukan untuk memastikan kualitas produk yang akan dijual ke
konsumen yang sering disebut Quality Control. Volume produk adalah salah satu
kualitas yang dapat langsung dilihat oleh konsumen secara kasat mata. PT.
Petrokimia kayaku belum membuat peta kendali yang digunakan memeriksa hasil
produksi.

Agar konsumen tidak dirugikan karena mendapat produk yang bervolume
kurang. Produsen juga akan rugi jika produk tidak sesuai standard karena harus
melakukan rework. Maka dari itu digunakan metode peta kandali dan
kemampuan proses. Setelah dilakukan analisis peta kendali didapatkan rata-rata
volume produksi bernilai 101,156 dan kemampuan proses bernilai -0,04 yang
didapatkan dari nilai CPU . Didapatkan disimpulkan bahwa kemampuan produksi
Kanon 100 ml untuk memenuhi standard yang telah ditetapkan cenderung rendah.
Hal tersebut disebabkan volume produk Kanon 400 EC yang di hasilkan memiliki
kecenderungan melebihi batas atas yaitu 101 ml. Produksi Kanon setiap batch
adalah 2000 botol maka Volume produk yang berlebih sebesar 12,8316 ml atau 13
botol produk. Pabrik mengalami kerugian 13 botol produk setiap batch yang
seharusnya dapat dijual.

Faktor yang mempengaruhi kecenderungan tersebut adalah terkadang
terjadi kebocoran pada nozzle dan operator mengalami kesusahan menseting
volume produk karena produk yang berbeda-beda kekentalanya. Selain itu botol
tidak teransparan membuat operator kesusahan dalam hal memeriksa volume
produk. Untuk mengatasi permasalah tersebut, maka dilakukanlah penyampaian
informasi pada petugas lapangan tentang batas atas dan batas bawah volume
produk yang telah diterapkan serta menganti mesin filling yang lebih presisi dan
memiliki sensor otomatis sehingga hasil produksi dapat sesuai dengan spesifikasi
yang di inginkan. Mendesain botol yang dapat memperlihatkan volume produk
dan memiliki tanda batas volume.

Kata kunci  : Quality Control, volume, peta kendali X dan R, kapabilitas proses



