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Abstract. PT Mitra Rekatama Mandiri is an industrial foundry that makes metal products. The problem that
occurs in the company is related to the quality of products that are still experiencing defects with the percentage
of defects reaching 5.6% during February-March 2023. The research conducted aims to identify the dominating
errors in the fabrication process, determine the factors that cause product defects. The methods applied are
Statistical Process Control and 5W + 1H to be able to analyze problems related to product quality control. Based
on the results of the study, there were 3 types of defects, namely 52% lossal defects, 30% porous, and 17% lossal
defects. The results of the fishbone diagram are known factors that cause defects, namely human factors, methods,
materials, machines.

Keywords: Axis Cap’6, Quality, Statistical Process Control, 5SW+1H.

Abstrak. PT Mitra Rekatama Mandiri adalah industri foundry yang membuat produk-produk logam.
Permasalahan yang terjadi di perusahaan yaitu terkait kualitas produk yang masih mengalami cacat dengan
percentase kecacatan mencapai 5,6% selama bulan Februari-Maret 2023. Riset yang dilakukan bertujuan untuk
mengidentifikasi kesalahan yang mendominasi dalam proses fabrikasi, mengetahui faktor penyebab terjadinya
cacat produk. Metode yang diterapkan adalah Statistical Process Control dan 5W+1H untuk dapat menganalisis
permasalahan terkait pengendalian kualitas produk. Berdasarkan hasil penelitian tedapat 3 jenis cacat yaitu cacat
rantap 52%, keropos 30%, dan cacat lepot 17%. Hasil fishbone diagram diketahui faktor yang menyebabkan
terjadinya defect yaitu faktor manusia, metode, material, mesin.

Kata kunci: Tutup Sumbu’6, Kualitas, Statistical Process Control, 5W+1H..

LATAR BELAKANG

Dengan berjalanan nya waktu perkembangan sektor industry menjadi semakin cepat
membuat para perusahaan lebih kompetitif dalam bersaing, oleh karena itu untuk memenuhi
permintaan konsumen dan mengungguli persaingan, perusahaan perlu mengoptimalkan mutu
barang dan jasa yang sudah ada. Kualitas adalah sebuah usaha yang dilakukan oleh penjual
untuk memuaskan konsumen dengan memenuhi keinginan, harapan, dan permintaan mereka,
usaha tersebut dapat dilihat dan diukur dari produksi final yang dihasilkan (Sylvia &
Lukmandono, 2022). Sehingga perusahaan yang menerapkan pengendalian kualitas dengan
baik pada setiap proses produksi, maka akan menghasilkan produk yang dapat bersaing

dipasaran.
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Upaya Pengendalian Mutu Produk Menggunakan Metode Statistical Process Control Dan 5W+1H
Di PT. Mitra Rekatama Mandiri

PT Mitra Rekatama Mandiri adalah perusahaan manufaktur yang bergerak di industry
foundry. Perusahaan ini memproduksi berbagai komponen peralatan mesin salah satu produk
yang diproduksi yaitu tutup sumbu’6. Dalam memproduksi produk tutup sumbu’6 perusahaan
dapat menghasilkan produk mencapai 80 produk/perhari. Namun dalam memproduksi produk,
perusahaan masih menemukan permasalahan terkait kualitas produk yang mengalami
kecacatan sehingga perusahaan mengalami kerugian yaitu membuat nilai jual produk menjadi
rendah. Selama bulan Februari-Maret 2023 percentase kecacatan mencapai 5,6% dari jumlah
yang diproduksi. Hal tersebut masih melebihi nilai toleransi terhadap produk cacat yang telah
ditentukan oleh perusahaan yakni sebesar 3%.

Dalam melakukan penanganan mutu produk dapat memakai metode Statistical Process
Control dan 5W+1H. Dengan menerapkan metode statistical process control dapat membantu
dalam mengontrol setiap proses fabrikasi agar menghasilkan mutu produk yang lebih baik
(Bottani et al., 2021). Tujuan utama metode statistical process control adalah untuk
meningkatkan kinerja dan menurunkan variabilitas dalam atribut kualitas produk (Umam &
Kalista, 2021). Selain itu metode ini dapat membantu untuk memaksimalkan produktivitas agar
lebih efisiensi dalam memproduksi produk, dan mutu dalam minciptakan produk yang dapat
bersaing dipasaran (Putra et al., 2020). Metode 5W+1H dapat membantu untuk menganalisis
persoalan yang terjadi dengan memakai beberapa interogasi What, Where, Why, Who, When,
dan How. Berdasarkan hasil analisis yang telah dilakukan dapat menjadi acuan dalam
menyelesaikan masalah disuatu perusahaan (Hardono et al., 2019).

Tujuan dari riset yang dilakukan adalah memaksimalkan mutu produk dan memantau
proses produksi apakah sudah berjalan dengan secara optimal, serta mengetahui faktor
penyebab terjadinya kecacatan pada produk untuk dapat meminimalisir kegagalan pada
produk. Dan metode 5W+1H digunakan untuk mengusulkan perbaikan apabila kualitas produk

belum terkendali.

TINJAUAN PUSTAKA
Kualitas

Kualitas adalah sebuah upaya yang dilakukan oleh penjual untuk memuaskan konsumen
dengan memenuhi keinginan, harapan, dan bahkan permintaan mereka, usaha tersebut dapat

dilihat dan diukur dari produksi final yang dihasilkan (Sylvia & Lukmandono, 2022).

Pengendalian Kualitas
Pengendalian kualitas berhungan dengan proses produksi, karena pada saat proses
produksi dimulai maka pengendalian pun akan berjalan. Oleh karena itu, pengendalian kualitas
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penting dilakukan tujuannya untuk meminimalisir kesalahan yang muncul akibat dari

variabilitas khusus yang dapat mempengaruhi kuantitas produksi (Nadila et al., 2021).

METODE PENELITIAN

Riset yang dilakukan memakai data primer dan sekunder. Pengumpulan data dilakukan
dengan prosedur pengamatan secara langsung ke perusahaan, wawancara. Data yang
dibutuhkan sebagai bahan penelitian yaitu data produksi dan data cacat produk. Pengolahan
data pada riset yang dilakukan memakai metode Statistical Process Control untuk

menguraikan persoalan terkait mutu produk dan metode 5W+1H untuk merancang strategi

Identifikasi Masalah
Studi Literatur

v ¥

Data Primer Data Sekunder

pembaruan.

a. Observasi a. Data Jumlah Produksi
b. Wawancara b. Data Jumlah Cacat

!

Pengolahan Data

|A. Tahapan Analisis SPC

1. LembarPeriksa

2 Histogram

3. Diagram Pareto

4. Diagram Pencar (Scatter
Diagam)

5. Peta Kendali

6. Diagram Sebab Akibat
(Fisbone Diagram)

B. Tahapan Perbaikan 5W+1H

1. Why
2 Where
3. When
4. Who
5 What
6. How

Analisis Hasil &
Pembahasan
Kesimpulan dan
Saran

Gambar 1. Diagram Alir Penelitian
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HASIL DAN PEMBAHASAN
Tahapan Statistical Process Control
Berikut ini adalah tahapan-tahapan pengolahan data memakai metode statistical process
control:
1. Lembar Periksa (check sheet)

Tahapan pertama dalam pengolahan data memakai metode statistical process control
dengan mengaplikasikan lembar periksa (check sheet). Check sheet dapat membantu dalam
proses pengumpulan data dan memudahkan untuk melihat tanggal, bulan, dan tahun
produksi, jumlah produksi, serta mengetahui jenis-jenis cacat produk selama proses
produksi secara mudah dan jelas. Berikut adalah lembar periksa (check sheet) terkait
proses produksi tutup sumbu’6:

Tabel 1. Check Sheet Data Produksi Bulan Februari-Maret 2023

Jumlah Jenis Cacat Total
No TanggalBulan/Tahun Produksi | Keropos Rantap Lepot Cacat
(Pecs) (Pcs) (Pecs) (Pcs) (Pcs)
1 01/02/2023 93 3 4 1 8
2 02/02/2023 84 4 6 2 12
3 03/02/2023 38 4 3 2 B
4 04/02/2023 89 3 6 1 12
5 06/02/2023 85 2 7 4 13
2 07/02/2023 82 3 9 3 5
7 09/02/2023 80 3 4 4 11
8 10/02/2023 78 4 9 3 16
9 11/02/2023 73 3 12 2 19
10 13/02/2023 75 3 14 4 23
11 14/02/2023 86 4 5 2 11
12 15/02/2023 74 2 6 4 12
13 16/02/2023 80 4 6 3 13
14 17/02/2023 77 3 11 2 18
15 18/02/2023 83 3 9 1 13
16 20/02/2023 74 4 16 3 23
17 21/02/2023 71 4 10 2 16
18 22/02/2023 76 3 7 2 14
19 23/01,2023 83 4 7 3 14
2 24/02/2023 82 3 5 1 B
21 25/02/2023 79 3 6 4 13
22 27/02/2023 80 4 7 3 14
2 28/02/2023 80 3 6 1 12
24 01/03,/2023 o4 4 6 3 13
23 02/03,/2023 77 3 7 2 14
2 04/03,/2023 87 3 5 4 14
27 06/03,/2023 76 3 7 1 11
2 07/03,2023 83 3 6 3 12
2 08/03,/2023 70 4 5 2 11
3 09/03,2023 77 3 6 1 12
31 10/03/2023 85 4 15 1 20
32 11/03/2023 82 3 5 2 10
3 13/03/2023 75 3 4 3 10
34 14/03/2023 80 3 5 1 11
33 15/03/2023 86 4 5 2 11
36 16/03/2023 82 3 5 2 12
37 17/03/2023 80 4 4 1 B
38 18/03/2023 82 3 6 2 13
Total 3068 154 266 87 307

(Sumber: PT Mitra Rekatama Mandiri, 2023)

248| ~ JUPRIT - VOLUME 2, NO. 3, AGUSTUS 2023



e-ISSN: 2963-7813; p-ISSN: 2963-8178, Hal 245-256

Dari tabel 1 dapat diketahui lembar periksa (check sheet) untuk produk tutup sumbu’6
terdapat 38 data yang telah dikumpulkan selama bulan Februari-Maret 2023, dari jumlah
produksi yang mencapai 3068 pcs produk masih ditemukan 3 jenis kecacatan yang paling
dominan pada saat proses produksi yaitu produk yang memiliki jenis cacat keropos
sebanyak 154 produk, jenis cacat rantap sebanyak 266 produk, dan jenis cacat lepot
sebanyak 87 produk, dimana dari 3 jenis cacat tersebut jumlah produk cacat mencapai 507

produk per pcs dari hasil produksi.

Histogram
Berdasarkan hasil pengumpulan data produksi dan data defect produk yang dilakukan

selama bulan Februari-Maret 2023, maka dapat dibuat grafik histogram sebagai berikut:

Histogram of Jumlah Cacat
Normal
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Gambar 2. Histogram Keseluruhan Cacat

Berlandaskan gambar 2 yang mempelihatkan diagram interpretasi histogram selama
pengumpulan data pada bulan Februari-Maret 2023, dapat diketahui bahwa jumlah cacat
produk tutup sumbu’6 memiliki bentuk histogram yang tidak simetris, dapat dilihat bahwa
sebagian besar data tidak berada pada nilai rata-rata. Dari hasil pengolahan dapat diketahui

untuk nilai atau mean sebesar 4, dengan standar deviasi sebesar 3,5 dari 38 jumlah data.

Diagram Pareto

Diagram pareto dapat membantu untuk mengidentifikasi dan mengetahui cacat
terbesar pada produk yaitu dengan menghitung presentase dari varian defect tutup
sumbu’6. Berikut adalah grafik yang dapat menunjukkan presentase dari varian defect

tutup sumbu’6:
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Pareto Chart of Jenis Cacat Produk Tutup Sumbu'é
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Jenis Cacat Rantap Keropos Lepot
Jumlah Cacat 266 154 87
Percent 52,5 30,4 17,2
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Gambar 3. Diagram Pareto

Berlandaskan gambar 3 memperlihatkan bahwa dalam memproduksi produk tutup
sumbu’6 terdapat varian defect yang mendominasi, diantaranya terdapat defect rantap
dengan jumlah kecacatan mencapai 266 produk dan presentase kecacatan sebesar 52%,
jenis cacat keropos merupakan jenis cacat terbesar kedua dengan jumlah kecacatan
mencapai 154 produk dan presentase kecacatan sebesar 30%, dan jenis cacat terakhir yaitu
jenis cacat lepot dengan jumlah kecacatan mencapai 87 produk dan presentase kecacatan

mencapai 17%.

4. Diagram Pencar (scatter diagram)
Diagram pencar (scatter diagram) guna mengetahui hubungan korelasi jumlah cacat
dan jumlah produksi apakah memiliki hubungan positif dan negatif. Berikut ini adalah
rincian yang menjelaskan hubungan antara jumlah produksi dan jumlah produk defect

dalam bentuk diagram pencar (scatter diagram):

Scatterplot of Jumlah Produk Cacat vs Jumlah Produksi
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Gambar 4. Diagram Pencar (scatter diagram)
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Berlandaskan gambar 4 yang memperlihatkan diagram pencar (scatter diagram),
dapat diketahui bahwa terdapat hubangan kolerasi negatif. Hubungan kolerasi negatif
menunjukkan bahwa korelasi y atau jumlah produk cacat tidak memiliki keterkaitan
dengan korelasi x atau jumlah produksi.

Peta Kendali P

Peta kendali p diimplementasikan guna mengetahui proporsi dari varian defect yang
terdapat dalam produk tutup sumbu’6. Berikut adalah perhitungan dan hasil grafik peta
kendali p dari masing-masing jenis cacat:

P- Chart Cacat Keropos
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Gambar 5. Peta Kendali Defect Keropos

Berlandaskan gambar 5 yang memperlihatkan diagram interpretasi peta kendali untuk
varian defect keropos diketahui tidak kedapatan data yang melampaui upper control limit
(UCL) dan lower control limit (LCL). Namun dapat dilihat dari sebaran data 6-9 masih
menunjukkan data kecacatan yang terus mengalami kenaikkan, sehingga perlu untuk

dilakukan perbaikan.
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P- Chart Cacat Rantap
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Gambar 6. Peta Kendali P Defect Rantap

Berlandaskan gambar 6 yang memperlihatkan diagram peta kendali (p-chart) untuk
varian defect rantap diketahui bahwa masih kedapatan 2 data melampaui upper control
limit (UCL) yakni pada sample data produksi ke 10, dan sample data produksi ke 16,
sehingga jenis cacat rantap tidak dalam pengendalian kualitas yang stabil dan perlu untuk
melakukan dan memfokuskan perbaikan agar pada proses produksi selanjutnya dapat

meminimalisir terjadinya kecacatan.

P Chart of Cacat Lepot
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Gambar 7. Peta Kendali P Defect Lepot

Berlandaskan gambar 7 yang memperlihatkan diagram interpretasi peta kendali untuk
varian defect lepot diketahui tidak kedapatan data yang melampaui ba upper control limit
(UCL) serta lower control limit (LCL). Namun dapat dilihat dari sebaran data 30-33 masih
menunjukkan data kecacatan yang terus mengalami kenaikkan, sehingga perlu untuk

dilakukan perbaikan.
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6. Diagram Sebab Akibat (fishbone diagram)
Diagram sebab-akibat (fishbone diagram) diimplementasikan guna memahami dan
mendeteksi faktor penyebab terjadi nya kegagalan produk dari varian defect keropos,
rantap, lepot. Berikut adalah diagram sebab-akibat yang mempengaruhi langsung dari

masing-masing jenis cacat:

Metode Manusia
Kecepatan ‘\‘ Kelelahan \
penuanganan ) A
lambat \  Kurang Teliti
Teknik Penuangan % \ \
Logam \ Terburu-bury
N Pengangkatan ', N\

Kurang Dari \ Kurang \
N

Pengangkatan ; \
L 12 jam \
Coran Terlalu " \  Pengawasan
Cepat > Y
4 |
Suhu Cairan /‘ ,”
Logam Kurang  / Kadar Air /
Lorc / Berlebihan  /

Kinerja Mesin E / Cetakan Kurang % ‘!.'

Peleburan Tidak Kering atau

/
Optimal / Basah

Mesin Material

Gambar. 8 Diagram Sebab Akibat (fishbone diagram) Defect Keropos
(Sumber: Olah Data, 2023)

Metode Manusia
Kecepatan ', 3
> \ Kelelahan
penuanganan . - N \
\  Kurang Teliti >
Teknik Penvangan mmf" N\ ',1
—
Terburu-buru

Logam \
Pengangkatan’,

Kurang Dari Kurang

¥ by \ —
Pengangkatan 12 jam \ Pengawasan \
Coran Terlalu X »\ \
Cepat \ \
P L el
F A
Suhu Cairan / ; /
1 - / Kotoran Pada /
ogam Kurang  / /
/ Material Bahan Baku /

Kinerja Mesin 1200° C
Peleburan Tidak \ /o .
Optimal h ] / ngndukan\ang \ >/
/ Tidak Merata /
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Gambar. 9 Diagram Sebab Akibat (fishbone diagram) Defect Rantap & Lepot
(Sumber: Olah Data, 2023)

Tahapan 5W+1H
Perbaikan yang akan dilakukan dengan metode 5W+1H ini akan mengarah pada faktor
penyebab permasalahan yang paling banyak menyebabkan cacat. Berikut adalah strategi atau

rencana tindakan perbaikan mengenai produk cacat menggunakan metode 5SW+1H:
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Tabel 2. Usulan Perbaikan 5W+1H

Faldor Why Where When Who What How
Operator 1. Terburu-bura Area Selama proses Supervisor Memperbaiki 1. Mengingatkan
. 2. Kelelahan . o operator  agar
Kurang teliti proses produksi atau kinerja para .
3. Kurang nya duksi tor tidak  terburu-
pengaAWasan. produoist [benangzung operator. buru pada saat
jawab bagian melakukan
produksi proses
produksi.
Melakukan
pengawasan
setiap 30 menit.
Teknik 1. Waktu Area Selama proses Supervisor tu:_lemperbaﬂ-a L Mleﬂ:;;etm
enuangan penuangan proses penuangan atau taena pelatiian
I;I oam d mencapai 6.5 duksi iran d operator kepada operator
ogam at menit. produts casran fan penanzzung Memperbaild (2. Memberilcan
Pengangkatan pengangkatan | jawab bagian )
7 Waltu = waktn arahan
produk coran produksi .
pengangkatan pengangkatan mengenai
Lurang dari 12 produk waktu efisiensi
jam pengangkatan
produk
Cetakan 1 K.ada:_ai.r yang Area Selama proses Supervisor Kual.tt_as dari | 1. Mel ]
. berlebihan material bahan pengeringan
kurang kering proses pembuatan atau
metyebabkan ) baku. tethadap
cetal produksi cetakan penanggung material  pasir
menjadi jawab raw yang masih
lembah material basah
Pengadukan 1 Eengadulcan : Area Selama proses Supervisor Memperbm]u L. Membetﬂ-ca.ﬂ
- tidak  sampai . kinerja pelatihan
tidak rata, dan proses produksi atau -~
terdapat daszar tungku oduksi enan operator kepada operator
pal 2. Eurang nya B P SEU0E Kualitas 2. Menyortir
kotoran pada ekl jawab bagian ial bah. bahar baks
b bl pengeceklan produlsi mater: an an
pada bahan baku sebelum proses
balu peleburan
Falctor Why Where When Who What How
Kinerja mesin 1 Ku.ran_g oya Area Selama proses Supervisor W a.ktu L Melakukau_a
. . perawatan . pemeliharaan pengeceklan
tidak optimal N proses produksi atau .
mesin duksi enan mesin vang (2. Membuat
2. Mesin  sudah | P b - b%mg belum terjadwal jadwal
ma J::z;m»ﬁzz kegiatan untuk
3. Pemakaian pemeliharaan
yang overheat mesin  secara
teratur
KESIMPULAN
Berikut kesimpulan yang dapat diambil dari hasil pengolahan data yang

telah dilakukan:

1. Berdasarkan hasil analisis dan pembahasan diketahui bahwa kualitas produk tutup
sumbu’6 masih terdapat permasalahan, yaitu ditemukan 3 jenis cacat diantaranya
terdapat jenis cacat keropos, cacat rantap, dan cacat lepot. Dari ke 3 jenis cacat tersebut
defect yang mendominasi adalah varian defect rantap sebanyak 266 pcs produk dengan
percentase kecacatan mencapai 52%. Untuk jenis cacat keropos sebanyak 154 pcs produk
dengan percentase kecacatan mencapai 30%, dan cacat lepot sabanyak 87 pcs produk
dengan percesentase kecacatan mencapai 17%.

2. Penyebab terjadinya permasalahan kualitas pada produk tutup sumbu’6 yaitu faktor

manusia, faktor metode, faktor material, faktor mesin. Penyebab dari faktor manusia
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adalah karena tenaga kerja yang kurang teliti, kelelahan, terburu-buru, dan kurangnya
pengawasan. Sedangkan penyebab dari faktor metode dikarenakan teknik penuangan
logam, dan pembongkaran coran terlalu cepat. Penyebab dari faktor material yaitu
dikarenakan cetakan kurang kering atau basah, pengadukan tidak merata, terdapat
kotoran pada material bahan baku. Penyebab dari faktor material yaitu dikarenakan
kinerja mesin yang kurang optimal.

3. Usulan perbaikan yang dapat dilakukan dalam mencegah dan meminimalisir terjadinya
cacat pada produk tutup sumbu’6 berdasarkan dari faktor-faktor penyebab yang ada yaitu
dengan mengingatkan operator untuk tidak terburu-buru pada saat melakukan proses
produksi, melakukan pengawasan setiap 30 menit, memberikan pelatihan kepada
operator, memberikan informasi mengenai waktu efisiensi pengangkatan produk,
menyortir bahan baku sebelum proses peleburan, melakukan pengecekkan mesin dan

membuat jadwal kegiatan untuk pemeliharaan mesin secara teratur.

SARAN
Berdasarkan hasil analisis dan kesimpulan diatas saran yang dapat diberikan kepada PT
Mitra Rekatama Mandiri adalah sebagai berikut:

1. Perusahaan diharapkan untuk lebih memperhatikan kinerja dari setiap operator, terutama
para operator dibagian proses pembuatan cetakan dan penuangan cairan logam dengan
memberikan penataran untuk dapat mengembangkan kemampuan dari sumber daya
manusia serta lebih bertanggung jawab terhadap setiap pekerjaan yang diemban, dan
melakukan pemantauan disetiap proses fabrikasi agar dapat meminimalisir terjadinya
kesalahan dalam proses produksi.

2. Perusahan perlu untuk melakukan perbaikan dan pembaharuan mesin yang sudah tua dan

mesin yang tidak bekerja secara optimal, sehingga dapat memperbaiki kualitas produk.



Upaya Pengendalian Mutu Produk Menggunakan Metode Statistical Process Control Dan 5W+1H
Di PT. Mitra Rekatama Mandiri
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