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ABSTRAK

PT.X adalah perusahaan yang memproduksi pintu toilet berbahan gavalum non color. Dalam proses produksinya
sudah memiliki Quality Control, masih terdapat kemungkinan peningkatan cacat produk yang menyebabkan peningkatan
akumulasi defect di lingkungan kerja. Penelitian ini bertujuan menganalisa faktor-faktor penyebab cacat produk dan
memberikan rekomendasi perbaikan terkait cacat tersebut. Analisis dilakukan menggunakan metode Statistical Quality
Control (SQC), dengan penerapan Check Sheet, Histogram, Diagram Pareto, Peta Kendali p, dan Diagram Sebab Akibat
untuk menentukan prioritas perbaikan. Hasil dari penelitian ini ditemukan 5 faktor penyebab cacat produk diantaranya
manusia, metode, materiam, mesin dan lingkungan dari pareto di peroleh cacat utama penyok & karat (29,5%, 51 cacat),
bergaris (15,6%, 27 cacat), penyok (14,5%, 25 cacat), dan lapisan tidak rata (10,4%, 18 cacat), Sedangkan dari peta kendali
proses produksi terkendali dengan kondisi peta kendali sebagai berikut proporsi di antara 0.011475-0.033486 tidak melewati
batas atas maupun bawah yang memiliki nilai diantara 0.038327-0.042573 dan 0.000212-0.004458. penyebab utama tidak
terkendalinya peta kendali dengan cacat terbesar berupa 39 penyok & karat, 11 penyok, 11 lapisan tidak rata. Dengan
saran perbaikan pemilihan suplayer yang baik, perbaikan mesin secara berkala, pelatihan, pembuatan SOP yang
terperinci dan pengawasan kebersihan lingkungan. dengan penerapan saran perbaiakan ini di harapkan
mampung mengurangi cacat produk.

Kata kunci: SQC, Check Sheet, Histogram, diagram Pareto, Peta Kendali p, dan diagram Sebab Akibat
ABSTRACT

PT X is a company that manufactures non-colored gavalum toilet doors. Although it has a quality control system in
place, there is still a possibility of product defects, which can lead to an accumulation of defects in the work environment.
This study aims to analyze the factors causing product defects and provide recommendations for improvements related to
these defects. The analysis was conducted using Statistical Quality Control (SOQC) methods, including applying Check
Sheets, Histograms, Pareto Diagrams, p-Control Charts, and Cause-and-Effect Diagrams to determine improvement
priorities. The results of this study identified five primary causes of product defects: human error, methods, materials,
machinery, and the environment. From the Pareto analysis, the primary defects were dents and rust (29.5%, 51 defects),
lines (15.6%, 27 defects), dents (14.5%, 25 defects), and uneven coating (10.4%, 18 defects). Meanwhile, the production
process control chart was under control, with the control chart conditions as follows. the proportion between 0.011475 and
0. 033486, which does not exceed the upper or lower limits, with values between 0.038327 and 0.042573 and 0.000212 and
0.004458. The leading cause of the uncontrolled control chart with the most significant defects is 39 dents and rust, 11 dents,
and 11 uneven layers. Recommendations for improvement include selecting reliable suppliers, conducting regular machine
maintenance, providing training, developing detailed Standard Operating Procedures (SOPs), and ensuring environmental
cleanliness. It is hoped that implementing these improvement recommendations will reduce product defects.

Keywords: SQC, Check Sheet, Histogram, Pareto Diagram, Control Chart p, and Cause and Effect Diagram

Pendahuluan

Di era globalisasi dan pertumbuhan industri yang cepat saat ini, industri manufaktur dan jasa bersaing lebih kompetitif
untuk meningkatkan kualitas produk mereka[1]. dalam persaingan tersebut kualitas sangatlah perlu di perhatikan untuk
memuaskan pelanggan melalui sistem produksi yang efektif dan efisien untuk mencapai zero defect (tidak ada produk cacat)
yang dapat menghindari kerugian dari banyaknya produk yang cacat[2]. Untuk mencapai tujuan ini di perlukan rencana
yang harus di lakukan dalam pengendalian produk[3]. dengan langkah awal memahami pengertian cacat produk.
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Pengertian produk cacat dari beberapa artikel, Produk cacat adalah produk yang tidak sesuai dengan standar
perusahaan dan terdeteksi melalui pemeriksaan kualitas sebelum dipasarkan[4][5]. produk cacat adalah produk yang tidak
lolos quality control[6]. Produk cacat adalah produk yang memiliki dampak buruk terhadap kualitas produk{7]. Produk cacat
adalah produk yang menyebabkan pemborosan material atau tenaga kerja sehingga menghambat produktivitas[8]. Dapat di
simpulkan produk cacat adalah produk yang tidak memenuhi standar perusahaan, tidak lulus pemeriksaan kualitas,
berdampak buruk terhadap kualitas, dan menyebabkan pemborosan material dan tenaga kerja yang menghambat
produktivitas dikenal sebagai produk cacat. Oleh karena itu, produk yang tidak memenuhi standar harus diawasi.

Untung mengurangi terjadi dari cacat produk di perlukan pengawasan kualitas, yang sering disebut quality control.
Pengendalian kualitas adalah serangkaian tindakan yang harus dilakukan oleh perusahaan selama proses produksi, mulai
dari pemilihan bahan baku, bahan dalam proses, bahan setengah jadi, hingga barang jadi untuk memastikan bahwa produk
yang dihasilkan memenuhi spesifikasi yang telah ditetapkan[9]. Pengendalian kualitas adalah sistem yang memverifikasi
dan memelihara kualitas produk atau metode pengendalian, seperti perencanaan yang tepat, penerapan peralatan yang tepat,
pemeriksaan terus menerus, dan perbaikan saat diperlukan[10]. Pengendalian kualitas merupakan proses teknikal untuk
menjamin kualitas produk dan jasa dengan mengambil tindakan sesuai dengan standar suatu perusahaan apabila terjadi
kerusakan produk[11]. Pengendalian kualitas adalah proses memperkirakan output berdasarkan standar produk melalui
pengukuran, pemeriksaan, analisa, dan pengujian tindakan-tindakan yang perlu dilakukan dengan memanfaatkan sumber
daya yang ada dan melakukan perbaikan jika output tidak sesuai dengan standar[12][13].

Salah satu metode pengendalian kualitas adalah Statistical Quality Control (SQC) yang mengidentifikasi faktor-faktor
yang menyebabkan kegagalan produk dan menyarankan perbaikan kualitas untuk perusahaan[14]. proses kontrol yang
digunakan untuk mengumpulkan, menganalisis, dan menginterpretasikan data yang digunakan dalam aktivitas kontrol
kualitas[15]. Dengan penerapan sistem pengendalian kualitas yang ketat, perusahaan dapat memastikan bahwa hanya
produk berkualitas tinggi yang sampai ke tangan pelanggan, sehingga dapat menjaga kepercayaan dan kepuasan pelanggan
[16]. Hal tersebut sudah sesuai dengan konsep TQM yang memiliki dua komponen yang saling berhubungan diantara
sistem managemen dan sistem tekni[17]. adapun dalam pengawasan peroses produksi memakai SPC (Statistical Processing
Control) adalah suatu metode yang digunakan untuk memantau standar, melakukan pengukuran, dan mengambil tindakan
perbaikan selama produk atau layanan sedang dalam proses produksi[18]. Dimana SPC yang di lakuakn saat proses
produksi di lakuakan setelah proses finising guna mengecek kualitas produk. Dimana proses produksi terdiri dari 5 tahapan
di antaranya profeling pembentukan lempeng gavalum menjadi palang/kusen dan daun pintu, assembling perakitan pada
komponen komponen pintu, finising pemasangan aksesoris seperti kaca dan gagang pintu, pengendalian kualitas
pengawasan produk yang sudah jadi, pengemasan produk jadi.

Dalam penelitian terdahulu terkait penerapan metode Statistical Quality Control (SQC). dari dimas et al 2023, pada
perusahaan Baja Makmur 2 yang merupakan perusahaan manufaktur pengolahan besi. yang mengalami masalah standar
kualitas perusahaan masih mengalami cacat yang tinggi. Dengan penggunaan metode SQC di temukan cacat dominan 39%
kropos dengan penyebab manusia, material dan metode sebagai faktor utama penyebab cacat dengan saran perbaikan
pelatihan karyawan dan pemilihan bahan baku yang baik[19].

Dari penelitian ismayanti et al dengan metode SQC di industri manufaktur yang bergerak dibidang pengaplikasian
Glassfibre Reinforced dengan algoritma check sheet, histogram, peta kendali, pareto, sebab akibat. Di dapati 3 jenis
cacat berlubang, retak dan miring dengan penyebab manisia, metode, mesin, material dan lingkungan dengan saran
perbaikan pelatihan karyawan, meningkatkan pemahaman dan penerapan sop dan kalibrasi rutin mesin spray[20].

PT.X adalah perusahaan yang memproduksi pintu toilet berbahan gavalum non color. Dalam proses produksinya
sudah memiliki Quality Control namun masih mengalami cacat produk. Pada juni 2024, dari 5752 produksi terdapat 173
defect. Adapun faktor penyebab terjadinya cacat tersebut di antaranya faktor gangguan pada mesin, kesalahan manusia,
lingkungan kerja, metode dan material yang kurang optimal. Selain itu produk cacat yang di biarkan menumpuk dapat
menggangu mobilitas pekerja dan mengurangi produktifitas yang menjadi masalah tersendiri di lingkungan kerja. Salah
satu metode untuk mengendalikan kualitas adalah Statistical Quality Control (SQC) metode pemecahan masalah
untuk menganalisis dan memperbaiki produk menggunakan alat statistik, yang diharapkan mampu
meningkatkan kualitas produk[16]. Melalui beberapa indikator Check Sheet, Histogram, diagram Pareto,
diagram Kendali p, dan diagram Sebab Akibat[20]. Adapun perbedaan dari algoritma sebelumnya adalah penyajian
tabel histogram yang lebih dahulu baru cheeck sheet dan revisi peta kendali p yang melewati batas. sehingga di harapkan
mampu menyelesaikan masalah terkait cacat produk dan penyebabnya. Sehingga perusahaan mampu menata
penjadwalan alokasi sumberdaya manusia untuk menyelesaikan sebuah tugas [21] dengan lebih baik dan mampu
menangani permintaan yang bersifat acak guna mengimbangi proses produksi dan pengiriman produk [22]

Metode Penelitian

Penelitian ini termasuk dalam kategori penelitian deskriptif kuantitatif, yang bertujuan untuk mengamati fenomena
yang terjadi secara langsung di lapangan. Fokus utama penelitian ini adalah mengidentifikasi faktor-faktor yang
menyebabkan produk cacat pada pintu galvalume non coloring akibat gangguan atau masalah dalam proses produksi.
Dalam penelitian ini, peneliti berperan sebagai pengamat independen yang melakukan observasi langsung tanpa terlibat
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dalam kegiatan produksi. Data penelitian kuantitatif ini dikumpulkan di area produksi, dengan sumber data primer berasal
dari observasi langsung dan wawancara dengan kepala produksi. Dari 23 hari kerja terdapat 11 hari yang mengalami
masalah cacat produk pada bulan juni 2024. Metode yang digunakan adalah SQC dengan parameter Check Sheet,
Histogram, diagram Pareto, diagram Kendali p, dan diagram Sebab Akibat. Dengan alur metode penelitian sebagai berikut:

[ mulai ]
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pengelompokan data ke check sheet

1

| pembuatan histograp dari data |

i

| pembuatan diagram pareto I

pembuatan peda kendali p
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Gambar 1. Alur Metode

Check sheet

Checksheet atau lembar periksa adalah alat statistik untuk mempermudah mengumpulkan data dalam bentuk
tabel[16][23]. Tabel tersebut berisi data jumlah produksi dan jumlah kecacatan produk. Tujuan dari penggunaan checksheet
adalah untuk mengetahui kondisi defect yang mampu mempermudah memproses dan analisis data[24][25]

Histogram

Histogram merupakan diagram batang yang berfungsi untuk menunjukan penyebaran informasi dan data sehingga
lebih muda di analisa[26][20]. Alasan penggunaan histogram adalah untuk lebih mudah dalam visualisasi data sehingga
mempermudah dalam analisis data.

Diagram Pareto

Diagram Pareto terdiri dari diagram balok yang diurutkan dari yang terbesar ke yang terkecil, dengan garis di atasnya
yang menunjukkan persentase kumulatif[16]. Diagram pareto di gunakan untuk mengidentifikasi masalah utama dari
permasalahan yang terbesar hingga yang terkecil. Selain untuk mempermudah visualisasi data diagram pareto ini di gunakan
untuk prioritas kendala dari yang terbesar hingga yang terkecil.

Peta Kendali P
Peta kendali atau peta kontrol P yakni sebuah alat bantu yang digunakan untuk memonitor serta mengevaluasi apakah
suatu proses berada dalam pengendalian kualitas secara statistika atau tidak, sehingga dapat memecahkan masalah dan
menghasilkan peningkatan kualitas[23]. Dalam membuat peta kendali di perlukan mencari proporsi (pi) dari cacat produk,
CL (Central Line), UCL (Upper Control Limit) dan LCL (Lower Control Limit). Berikut penjelasan terkait Proporsi,
CL,UCL dan LCL:
Tabel 1. Rumus Peta Kendali

Batas Kendali Atas Batas Kendali Bawah

Proporsi Garlslil::;s(a(tj/ge ntral Atau Upper Control Atau Lower Control
Limit (UCL) Limit (LCL)
_ UCL LCL

xi CLZTL P — —

rumus pi=— _ i Xt - p(1—-p) - p(1—-p)
ni =N =p+3 — =p-3 —

Keferanean Pi=proporsi kerusakan ~ CL = garis pusat UCL = batas kendali LCL= batas kendali bawah

clerang Xi = jumlah produk p_=rata-rata produk atas p = rata-rata produk cacat
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yang cacat cacat p = rata-rata produk n= jumlah produksi
Ni = banyaknya sempel  ).7* xi = total produk cacat
yang di inspeksi cacat n= jumlah produksi
N = total produk yang di
periksa
Diagram sebab akibat

Diagram sebab akibat memperlihatkan hubungan antara permasalahan yang dihadapi dengan kemungkinan
penyebabnya serta faktor-faktor yang mempengaruhinya. Diagram sebab akibat memiliki beberapa istilah seperti Fishbone
diagram cause and effect diagram dan diagram ishikawa. Diagram ini adalah garis-garis yang menunjukan elemen penyebab
dari cacat produk yang terdiri dari manusia, mesin, metode, material dan lingkungan[26].

Hasil Dan Pembahasan

Identifikasi cacat dari Check Sheet dan Histogram

Dari tabel check sheet diperoleh 12 jenis cacat di antaranya bergaris, karat, karat & kependekan, karat & salah bor,
kependekan, kependekan & penyok, lapisan tidak rata, penyok, penyok & karat, penyok & lapisan tidak rata, penyok &
salah lubang dan salah bor. Berikut visualisasi dari histograp:

Histogram
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Gambar 2. Histogram cacat produk

Betikut adalah tebel check seet dari cacat yang di alami di bulan juni 2024:
Tabel 2. Check Sheet

jenis cacat

? ot = s =
NO Tanggal total ‘ 5 = f .‘é ‘f £ .“é =§ 3 § g é ;z :z g z = £ total ?acat
produksi 8 5E3 E£3a3g EX B sammewm S harian

) MR A g= 2 AR gf 9 sx= g8 @ —

2 "2y Esy T fF 2 RTREERT %
1 5-Jun 515 3 1 4
2 14-Jun 562 4 4
3 15-Jun 428 6 3 6 3 13 31
4 18-Jun 657 3 12 7 22
5 19-Jun 510 12 12
6 20-Jun 490 2 11 10 1 24
7 21-Jun 610 7 7
8 22-Jun 420 6 6
9 24-Jun 500 1 1
10  27-Jun 615 1 4 5
11 28-Jun 420 6 8 4 6 6 26 1 57
Total 5727 27 8 8 4 3 6 18 25 51 4 10 9 173

Dari tabel check sheet di di ketahui total jumlah produksi 5727 dengan jumlah cacat produk sebesar 173. Dimana dari jenis
cacat harian, jumlah cacat harian dan jumlah cacat total.

Diagram pareto

Kemudian di analisa dengan diagram pareto guna mengetahui persentase dan prioritas cacat tertinggi hingga terendah
dengan diagram sebagai berikut.
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Pareto Chart
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Gambar 3. Diagram pareto

Tabel 3. Data penyusun diagram pareto

No Jenis Cacat Total Cacat % Komulatif
1 Penyok & Karet 51 29.5% 29.5%
2 Bergaris 27 15.6% 45.1%
3 Penyok 25 14.5% 59.5%
4 Lapisan Tidak Rata 18 10.4% 69.9%
5 Penyok & Salah Lubang 10 5.8% 75.7%
6 Salah Bor 9 52% 80.9%
7 Karat 8 4.6% 85.5%
8 Karat & Kependekan 8 4.6% 90.2%
9 Kependekan & Penyok 6 3.5% 93.6%
10 Karat & Salah Bor 4 2.3% 96.0%
11 Penyok & Lapisan Tidak Rata 4 2.3% 98.3%
12 Kependekan 3 1.7% 100.0%
Total 173

Dari tabel 2 di peroleh urutan sebagai berikut penyok & karat dengan persentase 29,5% dengan jumlah cacat 51,
bergaris dengan persentase 15,6% dengan jumlah cacat 27, penyok dengan persentase 14,5% dengan jumlah cacat 25,
lapisan tidak rata dengan persentase 10,4% dengan jumlah cacat 18, penyok & salah lubang 5,8% dengan jumlah cacat 10,
salah bor dengan persentase 5,2% dengan jumlah cacat 9, karat dengan persentase 4,6% dengan jumlah cacat 8, karat &
kependekan dengan jumlah persentase 4,6% dengan jumlah cacat 8, kependekan & penyok dengan persentase 3,5% dengan
jumlah cacat 6, karat & salah bor dengan persentase 2,3% dengan jumlah cacat 4, penyok & lapisan tidak rata dengan
persentase 2,3% dengan jumlah cacat 4, kependekan dengan persentase 1,7% dengan jumlah cacat 3.

Jika merujuk pada Prinsip Pareto, maka 80% hasil (output) berasal dari 20% penyebab (input)[27]. Dari prinsip
tersebut usaha minimum tertinggi yang memiliki output terbesar di peroleh dari 4 masalah tertinggi yaitu penyok & karat
dengan persentase 29,5% dengan jumlah cacat 51, bergaris dengan persentase 15,6% dengan jumlah cacat 27, penyok
dengan persentase 14,5% dengan jumlah cacat 25, lapisan tidak rata dengan persentase 10,4% dengan jumlah cacat 18. hal
ini menghasilkan prinsip pareto 33%/69% dimana 33 persen usah menghasilkan 69 hasil. 33% diperoleh dari 4 jenis cacat
yang di bagi dengan total cacat yang berjumlah 12 kemudian di kali 100 sedangkan 69% di peroleh dari persentase
komulatif dari 4 jenis cacat tersebut.

Peta kendali p

Peta kendali p adalah perhitungan statistik yang di gunakan untuk mengetahui apakah proses berada pada batas
kendali atau apakah kapabilitas proses sudah sesuai dengan kriteria yang sudah di harapkan[28]. Selain itu peta kendali juga
bisa di gunakan untuk menganalisa cacat jenis apa yang melampau batas kendali dari parameter yang melewati UCL dan
LCL dari proporsi yang dimiliki. Berikut adalah hasil peta kendali

Peta kendali P

0.14

0.12

0.08

006 A
[N N /
002 / — \ I

e=@==proporsi cl ucl Il

Gambar 4. Peta kendali p
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Statistik pada Gambar 4 di peroleh dari perhitungan proporsi, CL,UCL dan LCL yang di alami pada
bulan juni 2024 berikut adalah tebel perhitungan dari peta kendali.

Tabel 4. Hitung peta kendali

No Tanggal Jumlah Cacat Produksi Proporsi Cl Ucl Lcl
CL CL
4 173
1 5-Jun 4 515 B =727 +3 CL(1-CL) 3 CL(1-CL)
515 515
CL CL
4 173
2 14-Jun 4 562 Ta7 T77 3 CL(1-CL) 3 CL(1-CL)
562 B 562
CL CL
4 173
3 15-Jun 31 428 — — CL(1-CL) CL(1—-CL)
428 5727 3 |[—— -3 |—
428 428
CL CL
22 173
4 18-Jun 22 657 a7 E757 3 CL(1-CL) 3 CL(1-CL)
657 657
CL CL
12 173
5 19-Jun 12 510 =10 E757 3 CL(1-CL) 3 CL(1-CL)
510 510
CL CL
24 173
6 20-Jun 24 490 — — CL(1-CL) CL(1—-CL)
490 5727 3 [——— -3 |—
490 490
CL CL
7 173
7 21-Jun 7 610 10 T757 3 CL(1-CL) 3 CL(1-CL)
610 610
CL CL
6 173
8 22-Jun 6 420 220 T757 3 CL(1-CL) 3 CL(1-CL)
420 420
CL CL
1 173
9 24-Jun 1 500 =00 E757 3 CL(1-CL) 3 CL(1-CL)
500 500
CL CL
173
10 27-Jun 5 615 % E7o7 3 CL(1-CL) 3 CL(1-CL)
615 615
CL CL
173
11 28-Jun 57 420 452—70 E757 3 CL(1-CL) 3 CL(1-CL)
420 420
total 173 5727
Tabel 5. hasil hitung peta kendali
No Tanggal Jumlah Cacat Produksi Proporsi Cl Ucl Lcl
1 5-Jun 4 515 0.007767 0.030208 0.052834 0.007581
2 14-Jun 4 562 0.007117 0.030208 0.051867 0.008548
3 15-Jun 31 428 0.07243 0.030208 0.055028 0.005388
4 18-Jun 22 657 0.033486 0.030208 0.05024 0.010175
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5 19-Jun 12 510 0.023529 0.030208 0.052945 0.007471
6 20-Jun 24 490 0.04898 0.030208 0.053404 0.007011
7 21-Jun 7 610 0.011475 0.030208 0.050998 0.009418
8 22-Jun 6 420 0.014286 0.030208 0.055263 0.005153
9 24-Jun 1 500 0.002 0.030208 0.053171 0.007244
10 27-Jun 5 615 0.00813 0.030208 0.050913 0.009502
11 28-Jun 57 420 0.135714 0.030208 0.055263 0.005153
Total 173 5727

Dari pengamatan peta kendali di peroleh 6 titik yang melampaui batas kendali yakni di titik 1,2,3,9,10 dan 11 yang
berada pada tanggal 5,14,15,24,27 dan 28 dimana kondisi cacat yang di alami bisa di lihat di tabel 1 check sheet yang apa
bila di kalkulasi mengahasilkan cacat berikut 39 penyok & karat, 11 penyok, 11 lapisan tidak rata, 9 bergaris, 8
karat, 6 karat & kependekan, 6 kependekan & penyok, 4 karat & salah bor, 4 penyok & lapisan tidak rata, 3
kependekan dan 1 salah lubang. Menurut kepala produksi penyebab cacat mayoritas di sebabkan oleh bahan
baku dan mesin. Dari hasil peta kendali ini masih terdapat proses peroduksi yang tidak terkendali dan
menyimpang dari peta kendali sehingga di perlukan perbaikan dengan merevisi peta kendali dengan
mengabaikan data di luar batas kendali[29]. Berikut adalah hasil revisi peta kendali:

Gambar 5. Revisi peta kendali 1

=== prOporsi

revisi peta kendali 1

2

3

cl

ucl Icl

Tabel 6. Revisi 1 peta kendali

AN
N

Jumlah . .
No Tanggal Cacat Produksi Proporsi Cl Ucl Lecl

22 71

1 18-Jun 22 657 — — CL(l — CL) CL(1 - CL)
657 2687 +3|—— -3 |—
12 71

2 19-Jun 12 510 — — CL(1 —CL) CL(1—CL)
510 2687 +3|— -3 |————
24 71

3 20-Jun 24 490 — — CL(l — CL) CL(1 - CL)
490 2687 +3|— -3 |———

7 71

4 21-Jun 7 610 — — CL(l —CL) CL(1—CL)

610 2687 +3|— -3 |——
6 71

5 22-Jun 6 420 — — CL(1 - CL) CL(1 - CL)
420 2687 +3|——— -3 |——

Total 71 2687

Tabel 7. Hasil hitung peta kendali

No Tanggal Jumlah Cacat  Produksi Proporsi Cl Ucl Lecl

1 18-Jun 22 657 0.033486 0.026424 0.045196 0.007651

2 19-Jun 12 510 0.023529 0.026424 0.04773 0.005117
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3 20-Jun 24 490 0.04898 0.026424 0.048161 0.004686
4 21-Jun 7 610 0.011475 0.026424 0.045906 0.006941
5 22-Jun 6 420 0.014286 0.026424 0.049902 0.002945
Total 71 2687

Dalam revisi peta kendali masih di peroleh masih terdapat titik yang melewati batas kendali pada tititk ke 3 yang ada
di tanggal 20 yang mengalami cacat produk yang bisa di lihat di tabel 1 check sheet yang mengalami cacat 11 penyok, 10
penyok & salah lubang, 2 karat & kependekan, 1 salah bor. Dikarenakan masih mengalami cacat berikut revisi 2 peta

kendali:

0.06
0.04
0.02

@ D[ OPOrSi — |

revisi peta kendali 2

1 2 3 4

UC| e [ ]

Gambar 6. Revisi 2 peta kendali

Tabel 8. Data hitung revisi 2

Jumlah . .
No Tanggal Cacat Produksi Proporsi Cl Ucl Lecl
CL
22 47
1 18-Jun 22 657 — S CL(1 — CL) CL(1 - CL)
657 2197 +3 |——= -3
12 47
2 19-Jun 12 510 — S CL(1 —CL) CL(1—CL)
510 2197 +3 |———— -3
7 47
3 21-Jun 7 610 — — CL(1—CL) CL(1—CL)
610 2197 +3 |———— -3
6 47
4 22-Jun 6 420 — S CL(l — CL) CL(1 - CL)
420 2197 +3 |————= -3
Total 47 2197
Tabel 9. Hasil hitung revisi 2
No Tanggal Jumlah Produksi  Proporsi cl Udl Lel
g8 Cacat u P
1 18-Jun 22 657 0.033486 0.021393 0.038327 0.004458
2 19-Jun 12 510 0.023529 0.021393 0.040614 0.002172
3 21-Jun 7 610 0.011475 0.021393 0.038968 0.003818
4 22-Jun 6 420 0.014286 0.021393 0.042573 0.000212
Total 47 2197

Dari hasis peta kendali masalah awal yang dialami ada 6 titik yang melewati batas kendali dengan jenis
cacat sebagai berikut berikut 39 penyok & karat, 11 penyok, 11 lapisan tidak rata, 9 bergaris, 8 karat, 6 karat &
kependekan, 6 kependekan & penyok, 4 karat & salah bor, 4 penyok & lapisan tidak rata, 3 kependekan dan 1
salah lubang, sehingga perlu di revisi 1 yang masih mengalami 1 titik yang melewati batas kendali dengan jenis
cacat 11 penyok, 10 penyok & salah lubang, 2 karat & kependekan, 1 salah bor. Menurut kepala produksi masalah yang
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menyebabkan cacat produk di antaranya kualitas bahan baku yang tak menentu dan mesin eroro maupun overheat. Cacat
pun terkendali pada revisi 2 dimana kondisi proporsi di antara 0.011475-0.033486 tidak melewati batas atas maupun bawah
yang memiliki nilai diantara 0.038327-0.042573 dan 0.000212-0.004458.

Diagram sebab akibat
Dari hasil pengamatan ke 12 jenis cacat yang ada di peroleh beberapa faktor penyebab cacat sebagai

diagram sebab akibat berikut:
metoda
pemindahan material kurang hafi

teknik pengeboran kurang presisi

manusia

kurang kensentrasi

kurang mematuhi sop
pembuatan lubang tidak sesuai standar
kurang telit

T proses manual _ fuanglell N
o il if lum terkad: tidak
mesin sering eror dan overheating gavalum terkadang tidal
panas memenuhi standar

prasisi pemotongan kurang baik, lapisan gavalum tidak rata

cacat produk

banyak paku rivet berserakan di lantai mesin kurang optimal

limbah gavalum mengganggu ruang gerak,

frerungen

Gambar 7. Diagram sebab akibat

Dari analisis faktor penyebab cacat produk di peroleh saran perbaikan yang bisa di lakukan guna mengurangi cacat
yang di alami. Berikut adalah tabel saran perbaikan yang bisa di lakukan:
Tabel 8 Saran perbaikan

Faktor Masalah Yang Di Temukan Solusi Yang Dapat Di Lakukan
1. Kurang konsentrasi 1. Memberikan pelatihan
Manusia 2. Kurang mematuhi sop 2. Meningkatkan pengawasan saat produksi
3. Kurang teliti
1. Pemindahan material kurang hati-hati 1. Standarisasi metode pengeboran dan
2. Teknik pengeboran kurang presisi pelubangan
Metode 3. Pembuatan lubang tidak sesuai standar 2. sop heandling material di perketat
4. Proses manual 3. memakai alat bantu seperti jig maupum
template untuk mengebur dan melubangi
1. Gavalum terkadang tidak memenuhi 1. Memilih suplayer yang memiliki
Material standar spesifikasi produk yang baik.
2. Lapisan gavalum tidak rata 2. Melakukan pengecekan sebelum bahan
baku di pakai
1. Mesin sering eror dan overheat 1. Melakukan perawatan mesin secara
2. Presisi pemotongan kurang baik berkala.
Mesin 3. Perawatan mesin kurang optimal 2. Kalibrasi mesin secara rutin sebelum di

pakai agar mengetahui semua pengaturan
berjalan dengan baik.

1. Suhu lingkungan panas 1. Pengoptimalan ventilasi
2. Banyak paku rivet berserakan di lantai 2.  Membersihkan area kerja yang terjadwal.
Lingkungan 3. Limbah gavalum mengganggu ruang 3. Menyingkirkan dan merapikan alat

gerak maupun barang yang tidak di perlukan
saat produksi.

Dari usulan perbaikan manusia terkait pemberian pelatihan karyawan menurut penelitian dari dwi dan defia pelatihan
karyawan mampu meningkatkan motivasi kerja karyawan[30]. Adapun pada faktor metode sop ada penelitian dari mia dan
selamet tentang penerapan sop terhadap karyawan yang menunjukan nialai signifikan terhadap kinerja karyawan[31] pada
faktor material pemilihan suplayaer sangatlah penting karena berperan aktif dalam proses produksi. Dari penelitian terkait
pemilihan bahan baku oleh tia, fadil dan Samuel memiliki banyak pertimbangan dari segi efisiensi, kualitas produk dan
ketepatan waktu datangnya bahan baku kayu dengan metode TOPSIS (Technique for Order of Preference by Similarity to
Ideal Solution) yang dinilai memberi kontribusi signifikan sebesar 85,7% dari 4 suplayer dengan penilaian kualitas, harga,
lama pengiriman dan ketersediyaan bahan di perolehlah urutan suplayar bengkulu prioritas satu[32]. Faktor mesin menurut
penelitian dari ali dan izni perawatan mesin berpengaruh terhadap efektifitas proses produksi[33]. Dari faktor lingkungan
dari penelitihan M.asmawi kebersihan lingkungan kerja berpengaruh terhadap kinerja karyawan[34].

Simpulan
Berdasarkan analisis diagram Pareto dan peta kendali, cacat utama yang perlu menjadi prioritas perbaikan pada pintu

baja galvalum adalah penyok & karat (29,5%, 51 cacat), bergaris (15,6%, 27 cacat), penyok (14,5%, 25 cacat), dan lapisan
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tidak rata (10,4%, 18 cacat). Sedangkan dari peta kendali proses produksi terkendali dengan kondisi peta kendali sebagai
berikut proporsi di antara 0.011475-0.033486 tidak melewati batas atas maupun bawah yang memiliki nilai diantara
0.038327-0.042573 dan 0.000212-0.004458. Penyebab utama cacat yang tidak terkendali mencakup lima faktor, yaitu
manusia, metode, material, mesin, dan lingkungan. Untuk mengurangi cacat dan meningkatkan kualitas produksi, perbaikan
menyeluruh diperlukan, termasuk peningkatan kepatuhan terhadap SOP melalui pelatihan dan pengawasan, standarisasi
metode kerja dengan penerapan alat bantu presisi, pemilihan bahan baku berkualitas dari supplier terpercaya yang akan
sangat berpengaruh pada penjualan dan proses produksi, perawatan dan kalibrasi rutin mesin yang akan memberikan
pengaruh terhadap efektifitas produksi, serta optimalisasi kondisi lingkungan kerja. Dengan langkah-langkah ini, efisiensi
produksi dapat meningkat, risiko cacat berkurang, dan kondisi kerja menjadi lebih aman dan nyaman bagi pekerja.
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