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Abstract

This study aims to find out the production process of Adjuster R KWB (a part of automotive sparepart), the defect
analysis and causes in PT. Dina Karya Pratama. It is a manufacturing company engaged in metal industry,
especially automotive,. Quality control analysis is done using statistical called seven tools consisting of check sheet,
p control chart, pareto diagram, and cause and effect diagram to answer those problems. The results of analysis
show that the production process is controlled by the average proportion of defects (0.0071283). The level of
disability is dominated by screw jam (50%) and circle not symmetry (35%). The main factors causing the defect are
the engine factor that has not been hot, the method factor and the inaccuracy of labor.

Keywords: Quality Control, Statistical Quality Control (SQC), Seven Tools

Abstrak

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui proses produksi Adjuster R KWB (sebuah komponen pada sparepart
otomotif), analisis jenis kecacatan dan penyebabnya pada PT.Dina Karya Pratama, sebuah perusahaan
Manufacturing yang bergerak di bidang industri metal, terutama otomotif. Analisis pengendalian kualitas dilakukan
menggunakan alat bantu statistik yang biasa disebut seven tools berupa Check sheet, Peta kendali p, diagram
pareto, dan diagram sebab akibat untuk kemudian dapat menjawab penyebab permasalahan. Hasil analisis
penelitian menunjukkan bahwa proses produksi terkedali dengan rata-rata proporsi cacat (0,0071283). Tingkat
kecacatan didominasi oleh ulir macet (50%) dan lingkaran tidak simetri (35%). Faktor penyebab utama terjadinya
produk cacat adalah faktor mesin yang belum panas, faktor metode, serta ketidaktelitian tenaga kerja.

Kata kunci : Pengendalian Kulitas, Statistical Quality Control (SQC), Seven Tools
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1. Pendahuluan

Perkembangan sector industri di zaman
modern ini semakin meningkat dengan
pesat. Hal inilah yang mendorong
perusahaan untuk berlomba menghasilkan
produk yang berkualitas, sehingga
perusahaan mampu bertahan  dalam
menghadapi persaingan. Semakin
tingginya kemampuan dalam memenuhi
kebutuhan konsumen berarti semakin
berkualitas produk tersebut. Kualitas
merupakan  keseluruhan  ciri  dan
karakteristik produk atau jasa yang
kemampuannya dapat memuaskan
kebutuhan, baik yang dinyatakan secara
tegas maupun tersamar (Irwan & Haryono,
2015). Keadaan ini  mengakibatkan
peranan  kualitas  semakin  penting.
Berbagai macam metode dikembangkan
untuk mewujudkan proses produksi tanpa
cacat  (zero  defect).  Selanjutnya,
manajemen kualitas adalah semua aktifitas
dari fungsi manajemen secara keseluruhan
yang menentukan kebijaksanaan kualitas,
tujuan-tujuan dan tanggung jawab, serta
mengimplementasikannya melalui alat-alat
perencanaan  kualitas, pengendalian
kualitas, jaminan kualitas dan peningkatan
kualitas (Gasprez ,2007).

PT. Dina Karya Pratama adalah
perusahaan manufaktur yang bergerak
dibidang industri metal, terutarna ctomotif
roda dua. Produk yang di/produksi oleh
PT. Dina Karya Pratama sebanyak 33 jenis
onderdil, salah satuinya adalah produk
Adjuster R KWB,

Dalam penelitian ini dilakukan
pengendalian.  kualitas |pada  produk
Adjuster R\KWB, ‘yang memiliki jumlah
cacat terbanyak “.dibandirigkan produk
lainnya. \Takel 1 ‘menunjukan tingkat
kecacatan | proguksi® PT. Dina Karya
Pratama. Dengan melihat data tingkat
kecacatan, |\ maka dilakukan penelitian
pengendalian  kualitas produk guna
mengurangi kecacatan produk Adjuster R

KWB yang

pada akhirnya dapat

meningkatkan profit perusahaan.

Terdapat beberapa permasalahan dalam
penelitian yaitu :

1. Bagaimana proses produksi

produk
Adjuster R KWB yang berkualitas?

2. Apa jenis kecacatan yang paling

dominan dan sebab-sebabnya dalam
produksi Adjuster R KWB?

Tabel 1. Laporan Produksi

PT.Dina Karya Pratama Periode Bulan April

2016 - Maret 2017

Periode 12 Bulan
No Nama Part Total Cacat | Persen-
Produksi tase
1 | Bracket 87A 76.778 23 0,03%
2 | Adjuster R KWB 97.812 844 0,86%
3 | Plate Pilion Step Side 334.000 100 0,03%
4 | Bracket (11056-2959) 0
5 | Washer Plain 6 MM 289406 50 0,02%
6 | Washer Plain 4 MM 1:069.000 300 0,03%
7 | Separator B 55,822 30 0,05%
8 | Bracket 11056-2729 0
9 | Speedometer 106.800 21 0,02%
Clamper A Brake Hosg
10 | (KYTF) 54.300 35 0,06%
11 | Nut Fendor Set 83.800 66 0,08%
12 | Plate Seat Catch 3.800 24 0,63%
13 | Hook Mdin KWB 50:200
14 | BracKet 110567184 20.930
15 | Washer Plain 5 MM 226557 30 0,01%
16 1 Cover Comh SW 8.100
17 | Bracket 11056-7185 21.160
Clamper A Brake Cable
18\| (KYZA) 38.570 12 0,03%
Clamper B Brake Cable
19 | (KYZA) 31.308
21 | Washer sealing 8 MM 31.900
23\ | Set\Spring Lock 229.026 50 0,02%
24 | Bolt'Stopper 1.200
25 | 'Cam B 253.532
26 | Callar Muffler 150.000
27  Waser Doin 118.500
28 | Hook Helmet 8.000
29 | Hinge Seat 9.170
30 | Waser FR Fender 3.500
31 | Bracket 89 31.000
32 | Bracket 88 32.160
33 | NutClip5 MM 249.200

Sumber : data primer yang diolah, April 2016-Maret 2017

Sesuai permasalahan yang dihadapi, maka

tujuan dari penelitian ini adalah :

1. Untuk mengetahui proses produksi
Adjuster R KWB

2. Mengidentifikasi  kecacatan  paling
dominan dan mengetahui sebab -
sebabnya pada proses  produksi

Adjuster R KWB, guna memberikan
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usulan tindakan perbaikan untuk
mengurangi kecacatan tersebut.

2. Metode Penelitian

Metode pengumpulan data dilakukan

dengan pengamatan lapang atau observasi,
wawancara, pengambilan data sekunder,
dokumentasi, dan studi pustaka. Metode
analisis yang digunakan adalah Statistics
Quality Control (SQC), yang dapat lebih

memudahkan  mengidentifikasi, meng-
analisis dan  memecahkan  berbagai
permasalahan yang berkaitan dengan
pekerjaan dan menerapkannya dalam

kegiatan operasional perusahaan. Cara yang
efektif menerapkan metode SQC vyaitu
dengan menggunakan 7 Tools (Handoko,
2007).

Adapun tahapan penelitian adalah sebagai

berikut:

1. Pengumpulan data produksi dan data
kecacatan, kemudian diolah
menggunakan lembar periksa (Check
Sheet) dan disajikan dalam bentuk tabel.

2. Membuat peta kendali p. Penggunaan
peta kendali p dikarenakan pengendalian
kualitas yang dilakukan bersifat atribut,
data sampel pengamatan yang diperoleh
tidak tetap dan produk yang mengalami
kecacatan tersebut tidak dapat diperbaiki
lagi sehingga harus ditolak(reject).

3. Menentukan prioritas perbaikan dengan
melihat jenis cacat (yang paling
dominan/terbesar-menggunakan sdiagram
pareto (Pareto Diagram).

4. Mencari faktor penyebab.yang dominan
dengan diagram, sebabakibat (fishbone
diagram),

5. Membuat rekomendasi/
perbaikan kualitas.

usulan

Beberapa | penelitian” pengendalian kualitas
telah  dilakukan  sebelumnya  dengan
menggunakan~ berbagai metode seperti
penelitian yang dilakukan oleh Muhammad

Elmas (2017) dengan menggunakan metode
(SQC), Eva Yunita (2017) menggunakan six
sigma, dan Trysha (2017) yang melakukan
penelitian pengendalian kualitas dengan
metode Statistical Process Control.

3. Hasil dan Pembahasan

3.1 Proses Produksi Adjuster R KWB

Berdasarkan observasi dan wawancara di
PT. Dina Karya Pratama, dapat dituliskan
proses produksi Adjuster R KWB adalah
seperti pada Gambar 1. Dari sejumlah
proses tersebut perlu diawasi setiap
tahapannya, terutama pada  proses
blanking, bending dan drilling agar tidak
mengakibatkan kecacatan pada produk.
Beberapa jenis kecacatan yang terjadi pada
saat proses produksi Adjuster R. KWB
antara lain:

1. Press tidak rata;” kaiena\ letak”produk
tidak persis \di tengah” mengakibatkan
bentuk produk jaditidakrata,

2. Lingkaran tidak ‘“simetri, akibat
pengaturan mesin salah. Ini
menyebabkan letak” lingkaran yang
tidek pas pada posisi.

3 Ulir macet, karena mesin terlalu panas
menyebabkan mesin tidak sempurna
dalam mengukur ulir pada Kkaki
produk.

Gambar 1. Bagan proses produksi Adjuster R KWB
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Sumber : PT. Dina Karya Pratama (2017)

‘ persiapan material ‘

Proses Shering/
pemotongan

A 4
‘ Proses Blank/ ‘

penyetakan

Proses Forging/
pelengkungan

Proses Bending/
pembentukaan

Proses Drill/
pengukiran

QC
Check quw

<

Y

[ Proses pembakarait |
[\ dan pengecatan

L Hasil\produksi
%al inspection

stok

Hasil produksi barang
siap dikirm

3.2 Analisis
Sheet)

Lembar Periksa (Check

Dalam melakukan pengendalian kualitas
secara statistik, langkah pertama yang
dilakukan adalah membuat check sheet.

T

Informasi ke seksi
terkait

Pengendalian produk
tidak sesuai

4
Di lebur / di daur ‘
ulang

Pengendalian produk
tidak sesuai

A
Di lebur / di daur

ulang
Check sheet ~mempermudah  proses
pengumpulan  data  serta  analisis,

mengetahui area permasalahan berdasar
frekuensi dari jenis kecacatan.  Hasil
pengumpulan data melalui check sheet
dapat dilihat pada Tabel 2 Dberikut.

Tabel 2. Laporan Produksi PT. Dina Karya Pratama Periode bulan April 2016 — Maret 2017

MAhlingen MNama FPart FProduoksi

Press Tidak
Rata

Presentase
Cacat

Lingkaran
Tidak Simetri Afacet

15042016 | ADIUSTEE B IKOWE 3.008

7 o 0.62%%

220042016 | ADIUSTEE B KOWE

20 1.50%%

25/032016 | ADIUSTEE F KWE 3920

15

15/05,2016 | ADIUSTER. B IWE 2378

200052016 | ADIUSTER. B IWE 3.468

27/03/2016 | ADTUSTER. E KWE 2.8435

10062016 | ADTUSTER. B KWE 3008

17042016 | ADIUSTER B KWE

=

23062016 | ADILSTER F KWE 3320

Ex:.mumu..u.wun- g

15/07/2016 | ADIUSTEE B KWE 1280

=
=

220072016 | ADIUSTER. B IOWE 1.734

2.05%

o=
b

28002016 | ADTUSTER. F KWE 1.423

= | dia| L[ b o] bt | Lid | Lid| L | 50| | £ | Ll
=]

1.99%

-
+l
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Sumber : Data primer/yangdiciah, April 2016 — Maret 2017

3.3 Pembuatan'\Peta kendali P

Berdasar data Tabel 2, terdapat jumlah
kecacatan yang melebini batas toleransi
cacat yang ditetapkan perusahaan yaitu
sebesar 1 % per produksi. Selanjutnya
data dianalisis untuk mengetahui sejauh
mana kecacatan yang terjadi masih dalam
batas kendali statistik melalui grafik
kendali.
1. perhitungan besarnya proporsi cacat
untuk masing-masing pengamatan
a) Untuk pengamatan 1 pada subgroup 1

ri

pi=" = =2 =0,00631552
n 3008
b) Untuk pengamatan 2 pada subgroup 2
Pi="= > =0,013841309
n 4.046

2. Perhitungan nilai rata-rata proporsi cacat

p=2_ 5% _ 008628798
>n 97.812

3. Perhitungan batas kendali atas dan bawah

(BKA dan BKB)
a) Pengamatan 1 pada subgroup 1

P (1— 0,00B628798 (1— 0.00852879
BKA, =p+3 }u =0,008628795+3 J it B _ 0,0137
N \J 3.008

0.008628798 (1— 0.008628798) _

BKB, =7 -3 =0,008628795— 3 J =0,0036
\J 3.008

5os [fA=D
b) Pengamatan 2 pada subgroup 1

B (1— 0,0086258798 (1—0,0056257 595
Pl m:[.'l,[l[)BEvZB'?E?B+3 JJ 4(046 )

=0,0130

_ pll- 0008625798 (1 —0,0086287 98
BEKB, =p—3 [u: 0,008628798 —3 JJ t ]=D,DD~4-3
{ n + 4,046

Hasil perhitungan peta kendali p periode Aprill 2016 - Maret 2017 dapat dilihat pada Tabel 3.

Tabel 3. Rekapitulasi Perhitungan Batas Kendal

. . . » Proporsi =3 ¥ | BKA=p | BKB=p-
NO | Minggu Nama Part Produksi | Cacat Cacat CL von 35 25
1] 15042016 | ADTUSTER B EKWE 3008 14 0463% | 0.0DBR 0.00506 0.0137 0.0036
2| 22042016 | ADIUSTER R KWE 4046 i 138% | 0.00BG 0.00436 0.0130 0.0043
3| 20042016 | ADNUSTER B KWE 3320 43 136% | 0.0086 0.00482 0.0134 0.0038
41 13032016 | ADNUSTER B KWE 1379 g 031% | 0.00BE 0.00546 0.0141 0.0032
3| 20032016 | ADTUSTER B EKWE 3468 23 066% | 0.0DBR 000471 0.0133 00035
6| 27032016 | ADNUSTER B KWE 2843 14 0461% | 0.0DBR 0.00520 0.0138 0.0034 age | 66
T 10062016 | ADIUSTER REWE 3008 23 0.76% | 0.00EG 0.00506 0.0137 0.0036 )
8| 17062016 | ADTUSTER R.EWE 4046 1 1.73% | D.00BG 0.00436 0130 00043
9| 24062016 | ADNUSTER B KWE 3320 i 1.69% | 0.0086 0.00482 0.0134 0.0038
10 | 13072016 | ADIUSTER R KWE 1239 12 003% | 0.0DBR 000775 00164 0.0000
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4. Setelah menentukan nilai proporsi
cacat (pi), rata — rata proporsi cacat (p),
dan Batas Kendali pada Tabel 3,
selanjutnya mengintegrasikan nilai pi
pada peta kendali, dapat dilihat pada
Gambar 2.

P Chart of cacat

0.025

0.020

o
=4
@

UCL=0.01288

Proportion
°
2
3

P=0.00863

0.005 LCL=0.00438

0.000
1 5 9 13 17 21 25 29 33

Tests performed with unequal sample sizes

Gambar 2. Peta Kendali Proporsi Cacat pada Proses

Adiuster R KWB (Sumber : Tabel 3 denaan minitab 17)

Berdasarkan grafik pada Gambar 2 dapat
dilihat terdapat 12 pengamatan yang keluar
dari batas kendali atas dan batas kendali
bawah, sehingga bisa dikatakan bhahwa
proses tidak terkendali. Selanjutnya
melakukan revisi peta—kendali \dengan
menghilangkan data diluar batas kendali.

a) Penentuan besar ‘rata — rata ‘proporsi

cacat reviskl (p)

Yl - i tidak teckendali B4 - 372
Tu— Xntioakterkendali ~07.812 31,507

previsip =

b) Penentuan|Nilai"BKA dan BKB yang
baru sesuai\ dengan rumus sebelumnya
pada perhitungan peta pertama

c) Selanjutnya pengintegrasian nilai pi
kedalam peta kendali p revisi 1
(Gambar 3) dengan menggunakan
software Minitab 17 khusus untuk
perhitungan  Statistical Proccess
Control (SPC) (Hatani, 2008).

=0,0071283

P Chart of cacat

0.016

0014
0012
UCL=0.01099
0010
0.008 /A M
0006 & v v
0.004
LCL=0.00327
0.002
0.000

13 5 7 9 m B 5 7 19 21 23
Sample

Proportion

8- $=0.00713

Tests performed with unequal sample sizes

Gambar 3. Peta Kendali Proporsi\Cacat Revisi
|

Dari peta Kendali p revisi | menyatakan
bahwa_proses” produksi terkedali secara
statistik mulai dari\bulan April 2016 -
Maret 2017 derigan rata-ratd proporsi cacat
produksi sebesar'0,0071283.

3.4'Diagram Pareto (Pareto Diagram)

Tahap selanjutnya yaitu data pada Tabel 2
diurutkan berdasarkan jumlah cacat, mulai
dariyang terbesar hingga yang terkecil dan
dibuat persentase kumulatifnya.
Perhitungan dilakukan untuk mengetahui
persentase jenis produk yang ditolak.
Dihtung menggunakan rumus sebagai
berikut :

Jumlah Kerusakan Jenis
Jumlah Kerusakan Keselurhan

% Kerusakan = x 100%

Hasil perhitungan jumlah kecacatan pada
produk Adjuster RKWB dapat dilihat pada
Tabel 4.

Tabel 4. Jumlah Frekuensi cacat (berdasarkan
urutan jumlahnya)

No Jenis Cacat Jumlah Harga Jumlah Persentase Persras_e

Ipart Kumulatif

1| Ulir macet 422 | RP.300| RP.  126.600 50% 50%

2 | Lingkaran tidak simetri 295| RP.300| RP.  88.300 35% 85%

3 | Presstidak rata 127 | RP.300| RP.  88.100 15% 100%
Total 244 RP.  253.200 100% .

Fage |
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Berdasarkan data di atas maka dapat
disusun sebuah diagram pareto seperti
terlihat pada Gambar 4.

/I 100.00%- 100.00%

800
./ - 90.00%
2.95%
700 / ——————————— F B0.00%
1
600 |
- \ 70.00%
2 1 L T
& 500 y 60.00% %
m m
§ 200 - 00% 1 - s0.00% 2
| @
& I s000% ‘@
£ 300 =
= - 30.00% 8
200 8
 z000% g5
E]
100 7 | '* 10.00%
0 + 0.00%
ulir macet lingkaran tidak presstidak rata

simetri
m lumlzh == persentase kumulat

Gambar 4. Diagram Pareto tingkat kecacatan
Periodebulan April 2016 — Maret 2017

Masalah yang menjadi fokus| analisis
peningkatan  profit perusahaan| adalah
masalah  yang  mengakibatkan\  80%
kerusakan. Karena biaya yang’dikeluarkan
untuk ketiga produk reject sama yaitu
sebesar Rp. ~300,00/part, \ maka | dapat
dihitung jumlah kerugian \yang ditanggung
perusahaan akipat “ ulir. macet ~ sebesar
Rp.126.600,00, dan'akibat lingkaran tidak
simetri sebesar Rp.88.500,00. Jadi fokus
analisis perbaikan| dilakukan pada 2 jenis
kerusakan terbesar di atas.

3.5 Diagram Sebab Akibat

Diagram sebab akibat digunakan untuk
menunjukan sebab akibat dari kecacatan.

Adapun diagram untuk masing-masing
kecacatan adalah sebagai berikut :

1. Ulir macet
Apabila mesin drill tigak tepat sesuai
ukuran, maka\ akan -menghasiikan
produk Adjustern R KWB yang ter-
ulir setengah-dan mengakibatkan ulir
menjadi macet.

2. Aingkaran\tidak simetri. ~Lingkaran
part yang tidak\ simetri menjadikan
produk Adjuster \R KWB menjadi
tidak /dapat digunakan dan dapat
merusak part lain jika dipasangkan.

Identifikasi sebab akibat dari kecacatan di atas dapat dilihat pada Gambar 5 dan 6.

peiingg

Ul part st=ngan
kersersy

Tidak meno=o=k
oAl selirgdan

kacrdinas!

Ulrmazal

De=bu hasl
mesinlan

panas agal orl
kalor

kencang

Bisa dill umryedl /Mcsln et s
z ,// Proses Jir lak

Putaran drill kurang

e benar
rASshL rmacel
< FABEIN AT
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Gambar 5. Diagram Sebab Akibat cacat part karena ulir macet (Sumber : data primer yang di olah

o kerersihan Ealah perhbungan

Tidak Fas
menyelel mesin teledar wlsndar

i —
b
Pclorgan parl Jbwran pait

wfe Ak feiusl

=uhu
Kurang t=rampll

Lingkaran lHak
#mgkl

kecacalan Kuranp ael=lan Rasin press masel

Lemp=ngan baa esin Eglum panas
Flat mikirg Weskn yang k2ring

Prau mesin yang
Bampul

Gambar 6. Diagram Sebab Akibat cacat part karena lingkaran tidak simetri (Sumber : data primer yang di olah)

THak 2ds cakan cil
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3.6 Usulan Tindakan Untuk Menangani
Kecacatan Produk Adjuster R KWB

Setelah mengetahui penyebab kerusakan
produk Adjuster R KWB yang terjadi di PT.
Dina Karya Pratama, maka disusun suatu
rekomendasi atau usulan tindakan perbaikan
secara umum dalam upaya menekan tingkat
kerusakan produk sebagai berikut :

1. Usulan tindakan perbaikan untuk ulir

macet yaitu membuat tim pengawas

yang bertugas mengawasi dan mengecek
ulang kinerja operator. Bahan baku plat
yang digunakan diperiksa kembali sesuai
spesifikasi  yang  ditentukan, serta
melakukan perawatan mesin secara rutin
tidak hanya dilakukan ketika mesin

mengalami kerusakan (preventive
maintenance).
2. Usulan tindakan  perbaikan  untuk

lingkaran tidak simetri yaitu melakukan
pengecekan mesin, perawatan mesin
(preventive maintenance) untuk menjaga
kestabilan mesin  saat  berproduksi,
melaksanakan briefing secara rutin setiap
awal dan akhir kerja agar instruksi kerja
yang diberikan bisa dilaksanakan dengan
baik, menciptakan lingkungan kerja yang
nyaman dan bersih agar karyawan lebih
konsentrasi bekerja.

4. Kesimpulan Dan Saran

Berdasar hasil analisis diperoleh beberapa

kesimpulan sebagai berikut :

1. Produk Adjuster R KWB diproses melaiui
beberapa tahap proses, yaitu ‘shering,
blank, forging, drill, dan p&inting;

2. Kecacatan part yang/ paling’ banyak
ditemukan meliputi ulir macet (50%),
lingkaran tidak simetri (35%) dan press
tidak rata (15%).

3. Analisis diagram sebab akibat yang fokus
pada ~dua jenis. kecacatan —dominan
diketahui “faktor ‘penyebab kecacatan
berasal dari faktor manusia/pekerja, mesin

produksi, material/bahan  baku dan
lingkungan kerja.

Beberapa usulan tindakan untuk menekan
tingkat kerusakan produk meliputi membuat
tim pengawas, melakukan pemeriksaan bahan
baku plat yang digunakan, melakukan
pengaturan dan perawatan mesin secara rutin
(preventive maintenance). Selain itu perlu
sosialisasi/ penyuluhan, khususnya mengenai
SOP pada operator, melakukan recruitment
SDM yang kompeten, serta adanya perbaikan
lingkungan kerja seperti sirkulasi udara pada
ruang produksi.

Untuk pengembangan pengetahuan dan
peningkatan produktivitas perusahaan, dapat
dilakukan analisis kualitas untuk produk-
produk lainnya, agar dapat mengurangi
kerugian perusahaan dengan menciptakan
produk zero defects (kecacatan nol).
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