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Inspeksi yaitu 7261. Dengan permasalahan yang
Keywords: dihadapi perusahaan yaitu Produk cacat sebanyak 33
Steel Structure, Statistical produk cacat pada Welding Box. Dengan jenis cacat
Process Control, New Seven Slag Inclusion, Incomplete Fusion, dan Porosity. Pada
Tools, Cacat Slag Inclusion, penelitian ini metode yang digunakan yaitu Statistical
Cacat Incomplete Fusion Process Control dan New Seven Tools. Metode tersebut

digunakan untuk mengetahui penyebab cacat produk
Box yang paling dominan dan mengetahui usulan
perbaikan untuk mencegah terjadinya kecacatan
produk Box. Di dalamnya terdiri dari check sheet, peta
kendali p, diagram pareto, affnity diagram, tree
diagram, relationship diagram, matrik diagram, pdpc,
dan arrow diagram. Berdasarkan hasil pengolahan
data diketahui cacat yang paling dominan adalah
kecacatan Slag Inclusion yaitu ada 18, lalu nilai
persentase nya yaitu sebanyak 54,5% kemudian nilai
kumulatifnya sebesar 54,1%. Kemudian pada
peringkat kedua yaitu Incomplete Fushion yang
berjumlah 8 cacat produksi, dengan nilai presentase
24,2 % dan kemudian pada nilai kumuatif yaitu
sebesar 78,8%. Melakukan pengecekan dan
perawatan Mesin secara berkala, kemudian Memantau
cara bekerja dari karyawan tersebut, kemudian
Memberikan Barricade untuk mengurangi angin yang
ada dan masuk ke area produksi.

PENDAHULUAN

PT. Cilegon Fabricators berdiri sejak 17 Maret 1984 dengan bergerak dibidang steel
manufacture technical assistence dari perusahaan Emoto, Jepang. Modal yang terbentuk
sebesar USD 1 juta, yang berasal dari Jurog Engineering Limited, Singapore, Tri Usaha Bakti
dan PT. Asrisari Sasana sampai dengan tahun 1997, modal perusahaan telah berkembang
menjadi USD Lima juta dengan susunan pemegang saham tetap. Ditahun tersebut dilakukan
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kerjasama dengan IBK, Jepang untuk kerjasama pembuatan Packaged Boiler yang
merupakan pengembangan industri selain Steel Structure. Tahun 1999, bergabung
pemegang saham baru Isshikawajima-Harima Heavy Industries, Jepang dan PT. Truba Jurog
engineering dan melakukan ekspansi pengembangan produksi dibidang fabrikasi container
crane. Modal perusahaan bertambah menjadi USD 9,354,000. PT. Cilegon Fabricators
merupakan salah satu perusahaan yang bergerak di bidang konstruksi baja dan steel yang
beralamat di jalan Bojonegara, Desa Argawana, PO BOX 171,Cilegon, Banten 42455, berjarak
sekitar 120 Km arah barat dari Jakarta dengan luas wilayah sekitar 70 acres. Pada tahun
2010 saham kepemilikan perusahaan sepenuhnya dimiliki oleh perusahaan IHI
(Ishikawajima Heavy Industries) Jepang PT. Cilegon Fabricators didirikan dalam rangka
undang - undang penanaman modal asing No. 1 Tahun 1967 berdasarkan akta notaris Hidjati
Ananta Prayitno Nitisastro.SH No.29 tanggal 17 maret 1984. IHI Corporation (¥ 2 #1IHI
Kabushiki-gaisha IHI), sebelumnya dikenal sebagai Ishikawajima-Harima Heavy Industries
adalah perusahaan Jepang yang menghasilkan kapal, mesin aero, turbocharger sebagai
mobil, mesin industri, pembangkit listrik boiler dan sarana prasarana lainnya, jembatan
suspensi dan mesin transportasi lainnya yang berkomunikasi.

Kualitas adalah suatu hal yang harus ada dalam suatu produk ataupun jasa. Philip B.
Crosby (1979) dikutip dari jurnal (Trenggonowati & Arafiany, 2018) berpendapat bahwa
"Quality is conformance to requirements or specifications” atau kualitas berarti kesesuaian
terhadap persyaratan atau spesifikasi. Spesifikasi disini terdapat pada dimensi-dimensi
kualitas. Garvin (1987) dikutip dari jurnal (Trenggonowati & Arafiany, 2018) berpendapat
bahwa dimensi kualitas diantaranya adalah performansi, reliability (kehandalan), durability
(ketahanan), serviceability (mudah untuk diperbaiki), estetika, feature (ciri khas), perceive
quality (fanatisme merk karena reputasi baik), conformanced to standard (kesesuaian
produk dengan standar yang ada). [1]

Pengendalian kualitas menurut Cawley dan Harrold dalam Ariani (2004:54) Dari jurnal
(Trenggonowati & Arafiany, 2018) pengendalian kualitas statistik merupakan teknik
penyelesaian masalah yang digunakan untuk memonitori, mengendalikan, menganalisis,
mengelola dan memperbaiki produk dengan menggunakan metode-metode statistik. [2]

Pecegahan yang dilakukan diharapkan menghindari meningkatnya biaya produksi
tinggi atau kerugian. Adapun metode yang digunakan yaitu Statistical Process Control (SPC)
dan New Seven Tools (NST). Statistical Process Control (SPC) adalah salah satu management
tools standar berupa metode pengendalian proses dengan menggunakan data dan teknik
statistik untuk menjaga kestabilan proses supaya memenuhi persyaratan pelanggan.
Statistical Process Control (SPC) adalahsuatu teknik statistik yang digunakan secara luas
untuk memastikan bahwa proses memenuhi standar. Sedangkan New Seven Tools
merupakan alat bantu yang digunakan dalam eksplorasi kualitatif, meliputi affinity diagram,
tree diagram, arrow diagram, process decision program chart (PDPC), Relationship diagram,
matrix diagram, dan matrix data analysis.

Dari hasil catatan pencapaian target produksi tersebut, didapatkan hasil produksi
kurang maksimal. Setelah dilakukan penelitian mengenai hal ini, ternyata ditemukan
persentase cacat yang cukup besar, maka diperlukan analisa mengenai penyimpangan yang
terjadi didalam produksi dan mencari penyebab cacat produk yang ditimbulkan serta
memberikan saran perbaikan sebagai upaya untuk meminimalisasi cacat produk.
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Penurunan kualitas produk dalam sebuah perusahaan memiliki dampak yang besar
bagi perusahaan, seperti yang dialami PT. Cilegon Fabricators. Pada produksi besi dan baja
biasanya terjadi kualitas yang kurang bagus sehingga mengakibatkan ketidaksesuaian
kualitas yang di ditentukan oleh perusahaan seperti hasil lasnya menjadi adanya kotor, atau
besinya yang cacat contohnya crack pada periode 6 bulan dengan jumlah total Inspeksi 7261
ditemukan cacat Slag Inclusion lebih dari 15 dan cacat Incomplete Fusion biasanya lebih dari
10. Oleh karena nya maka dalam penelitian ini dilakukan analisis pengendalian kualitas
dengan menggunakan metode Statistical Proses Control dan New Seven Tools dalam
pengendalian kualitas produk pada PT. Cilegon Fabricators. Dan diharapkan dengan system
pengendalian kualitas ini makan defect (Cacat) bisa tidak ada atau 0%.

LANDASAN TEORI

Pengendalian kualitas statistik dilakukan dengan menggunakan alat bantu statistik
yang terdapat pada SPC (statistical process control) merupakan teknik penyelesaian masalah
yang digunakan untuk memonitor, mengendalikan, menganalisis, mengelola dan
memperbaiki produk dan proses menggunakan metode statistik. Pengendalian kualitas
statistik (statistical process control atau SPC). Pengendalian kualitas secara statistik dengan
menggunakan statistical process control (SPC) mempunyai tujuh (7) alat statistik utama yang
dapat digunakan sebagai alat bantu untuk mengendalikan kualitas yaitu check sheet,
histogram, control chart, diagram Pareto, diagram sebab akibat, Scatter diagram, dan
diagram proses. [3]

New Seven tools adalah alat bantu untuk memetakan atau menggambarkan
permasalahan, menyusun suatu data dalam diagram supaya lebih mudah untuk dipahami
dan mengetahui faktor penyebab terjadinya permasalahan tersebut. Meskipun demikian,
dalam penggunaan metode New Seven tools pemahaman pengguna sangat berpengaruh
terhadap alat bantu yang ingin dipakai. Semakin banyak pemahaman yang dimiliki akan
semakin baik juga dalam pemilihan alat bantu yang ingin digunakan. Kelebihan dari metode
New Seven tools yaitu dapat menyelesaikan permasalahan yang bersifat secara terstruktur,

mampu menentukanstrategi yang digunakan sebagai penyelesaian masalah yang
dihadapi, dan mendukung dalam melaksanakan pengembangan pemikiran tentang
permasalahanyang dihadapi. [4]

Beberapa penelitian lainnya terkait yang mencoba untuk menganalisis penggunaan
metode ini diantaranya penggunaan metode statistical process control dan new seven tools
dikembangkan oleh [5] [3] [2] [6] [7] [8] [9]

METODE PENELITIAN

Subjek Penelitian dalam penelitian ini yang menjadi subjek penelitian atau orang yang
dijadikan sebagai sumber data dan sumber informasi adalah PT.Cilegon Fabricators.
Sementara objek dalam penelitian ini yang menjadi objek penelitian adalah pada sistem
manajemen mutu produksi PT. Cilegon Fabricators mulai dari proses penyimpanan bahan
baku di gudang, proses produksi, hingga sampai proses lingkungan yang ada pada
perusahaan tersebut.

Tahapan dalam penelitian ini terdiri dari tahapan identifikasi masalah, perumusan
masalah, studi pustaka, pengumpulan data, pengolahan data, hasil dan analisis, kesimpulan
dan saran.
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KERANGKA METODE PENELITIAN

MULAI

Studi Lapangan Studi Pustaka

Analisis dalam
Perumusan Masalah,
Tujuan Penelitin, dan

Batasan Masalah

Pengumpulan Data :
1. Data Primer : Data hasil Wawancara, Survey Lapangan, dan melihat langsung Proses
Produksi (GEMBA)
2. Data Skunder : Data Jenis cacat, Data Jumlah Cacat dan Data Jumlah Inspeksi

.

Pengolahan Data NST :

1. Cheeck Sheet
1. Affinity Diagram
3. Relationship Diagram
4. Matrix Diagram
£, Analisis dan Matrix Diagram
6. PDPC Diagram
7. Arrow Diagram

Pengolahan Data SPC :
1. Peta Kendali (P-Chart)
1. Pareto Diagram
3. Cause and Effect Analisis Diagram
4.5W-1H

>

ES

Kesimpulan dan Saran

SELESAI
Gambar 1 Kerangka Penelitian

HASIL DAN PEMBAHASAN

Berikut adalah data jumlah produksi dan jenis cacat produk Box 500 x500 di

PT

Cilegon fabricators pada tahun 2021 ditunjukan pada tabel 1. sebagai berikut:

Tabel 1. Pengumpulan Data

No | Periode Jumlah Jumlah Cacat
(Bulan) Inspeksi
2021 Porosity Slag Incomplete Fusion
Inclusion

1 Januari - 2 2
1242

2 | Februar 1 - 2
1064
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y
3 March - 1 1
932
4 April 5 6 3
1953
5 May - 1 -
799
6 June 1 8 -
1271
Jumlah Total 7261 7 18 8
Rata-rata 1.210.167 1,167 3 1,333

Berdasarkan hasil pengumpulan data diatas, selanjutnya dapat dilakukan
pengolahan data yang telah dikumpulkan.
1. Peta Kendali (P-Chart)

PETA P CACAT SLAG INCLUSION

e P-Bar (CL) e Pi UCL LCL

0.01
0.008
0.006
0.004
0.002

0 —

-0.002 s o) 3 4 5 6
-0.004

Gambar 2 Grafik Peta Kendali (P-Chart) Cacat Slag Inclusion

'N‘-__ P Chart of Jumlah Cacat EIIEI
Peta Kndali P
0.008 |
0.007 -| 4,—,7
UCL=0.006664
0.006 |
= 0.005 -|
=
T o0.004 |
(=%
2 0.003
a X 4
/.\ P=0.002479
0.002-| \/ o
0.001 - [
0.000 | LCL=0
1 2 3 4 5 6
Sample
Tests are performed with unequal sample sizes.

Gambar 3 P-Chart Jumlah Cacat
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Berdasarkan grafis yang dihasilkan dari pengolahan dengan software minitab 18,
memberikan informasi bahwa nilai batas kendali atas (UCL) sebesar 0.006664, rata-rata P
sebesar 0.002479 dan nilai batas kendali bawah (LCL) sebesar 0.0. maka dari grafik diatas
dapat disimpulkan bahwa proses produksi Box 500 x 500 Ukuran 15 Meter berada dalam
batas kendali.

2. Diagram Pareto
Pareto Chart of Cacat E@
Pareto Chart of Cacat
35
100
30
80
25
-
E 20 €0 <
£ e
=] [
= 15 e
40
10
20
5
Y] ]
Cacat Slag Inclusion Incomplete Fushion Porosity
Jumlah 18 8 7
Percent 54.5 24.2 21.2
Cum % 54.5 78.8 100.0

Gambar 4. Diagram Paretto

Pada gambar di atas terlihat jumlah cacat dan Nilai % serta Nilai kumulatif yang tertera
pada tabel tersebut. Bisa dijabarkan pada jumlah cacat terbesar dan terbanyak yaitu
kecacatan Slag Inclusion yaitu ada 18, lalu nilai persentase nya yaitu sebanyak 54,5%
kemudian nilai kumulatifnya sebesar 54,1%. Kemudian pada peringkat kedua yaitu
Incomplete Fushion yang berjumlah 8 cacat produksi, dengan nilai presentase 24,2 % dan
kemudian pada nilai kumuatif yaitu sebesar 78,8%. Kemudian yang terakhir yaitu pada
kecacatan Porosity yang berjumlah 7, dengan nilai persentasenya 21,2% dan nilai
kumulatifnya yaitu sebesar 100%. Dengan begitu maka jumlah terbanyak untuk cacat
produksi pada Slag Inclusion.
3. Affinity Diagram

Untuk mengidentifikasi penyebab cacat produk Slag Inclusion dan Incomplete Fusion
yang tidak terkendali secara statistik disini saya menggunakan affinity diagram dengan
menjadikan sub kelompok penyebab terjadinya cacat produk sehingga dapat memudahkan
dalam memahami permasalahan secara keseluruhan.
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AFFINITY DIAGRAM

KARYAWAN (MAN)

1. Karvawan mengalami kecepatan pada saat BAHANB MATERIAL)

1. Bahan baku material vang masih berkarat

proses produksi Welding . . o .
2. Karvawan kurang teliti dan kurang mengeri 2. Persiapan daz:lssemb{t yang masih
pada sistem pengelasan rang

MESIN (MACHINE)

1. Terdapat kotoran (Ex: Minyvak, Air, debu, LINGKL_‘.\IGA‘\ (Ef\-‘"l.’TROJ\'_MENY}
dll) 1. Angin yang masih kencang
2. Part vang masih kurang sesuai pada el ot e s L R

tempatnya R

Gambar 5. Affinity Diagram
Berdasarkan Affinity Diagram diatas dapat diketahui bahwa terjadinya kecacatan produk
Box 500x500 dari beberapa faktor yaitu Karyawan, Bahan Baku, Mesin, dan Faktor
Lingkungan
4. Relationship Diagram

RELATIONSHIP DIAGRAM

/ {esin vang masih kotor szat digunakan /
Kurang Pengalaman Kurang Teliti pada saat produksi

I"f Kesalahan A K_mer_]a Mesin tida \"

. Karyawan / -.‘ Optimal
\‘\. .o'/

T

I zin vang tidak dibersihkan secara bers La.l

IC ACAT BOX 500 X 500 I
e s
" Lm,kkunga.n Kerja yang ‘
\ masﬂl Kurang Nyaman
Masih adanya A Angin vang masuk dan debu Kurang nva Czhaya

Berdasarkan gambar diatas yaitu kelalaian pada kesalahan Kaywan lalu pada kinerja
meisn yang kurang optimal dan yang terakhir pada Lingkungan Kerja yang masih kurang
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kondusif

5. Cause and Effect Diagram

MACHINE

Mesin Yang Kurang Bersih

Parting vang harus dilakukan
pengecekan

MAN

\ Operator Karyawan Kurang Ahli

Operator Kurang
Pengalaman dan Kurang
Pelatihan

engikutt Walding
School

Cacat SLag Inclusion

Kurang Persiapan

Preparation dari
Assembly kurang Baik

Kawat Las Berkarat

MATERIAL

okasi Kerja Kuarang
Nyaman

Berdebu dan Kotor

Suhu Terlalu Panas

@apaﬂ Udara

e

ENVIRONMENT

6. Process Decision Program Chart (PDPC)
PDPC dapat membantu dalam menentukan proses yang akan digunakan untuk
mendapatkan hasil yang diinginkan. Berikut adalah pengolahan PDPC dapat dilihat pada

gambar 8. dibawah ini

Kinerj2 Karrawan belum baik

l ;

Febersihan lingiamzan Kerja vang
‘harue lebih ketat

Performa Mesin dan alat vang harus
lbebab bask

)

Kamerja Karyawan belum K n
Malcsimal Linglungan Kerja yang
‘masih kurang Bersih

! !

Mengawan Kinena

|

Karyawan Produles:
Welding kurang
pengalaman

l

Melaloulan
Pembersihan Area

TR i

ingkungan kerja vang marih
banyak Angin

Memberikan Alat untuk
‘mengurangi ketidak
Byamsnsn kineqja
karyawan

Performa Mesin Normech
Welding yang kurang
‘maksumal

|

Melskuksn pengecakan
dan pembersiban secara
berkala

L]
WorkShap Welding
ki

Bahan Material vang masih harus
diperbatikan

Frepaaraston dari Azzembly
mazih kurang baik, serts
Kawat las masih berkarat

Melalcukan pemotongan kawat las, dan
membutuhksn persispan Ibeib balk

!

Fomunikssi vang masih kurang dan
masth adanya karat pada kawat las

l

Jika sadsh melakukan kesalahan selama 3 x.da]an_ ub’_]ar_
maka karyawan skan mengiknti Schoo! e

Mecmberkan Bemiceds pads ares penselasan sew mmzuane,
cukcan peninjanan ter R

sebelim mengerjakan pekerjaan

Melakukan Pengecekan dan pembersiban teclebib dshuly

Selaluy berkomunikasi antara Asssmbly dengan Welding, serts
memotong kawat las yang beskarat

)

|
Gambar 8. PDPC Diagram
Berdasarkan gambar diatas untuk PDPC Diagram yaitu dipengaruhi oleh beberapa
faktor. Untu bagian karyawan akan dilaksanakan School Welding sekitar 4 bulan sampai 5
bulan pelatihan, lalu pada bagian ketegasan 5R dan pemasangan Barricade untuk
meningkatkan kenyamanan pada saat Welding berlangsung.
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7. Matrix Data
Tabel 1 Matrix Data

Faktor Meningkatk | Meningkat| Memperketa | Total

Aktivitas| an kinerja kan t Nilai

Perbaikan operator performa | kenyamanan
Aktifitas spesifik L mesin lingkungan
produksi

Melakukan Pengecekan dan perawatan
secara berkala

Membuat penjadwalan
perawatan/pembersihan mesin

Memeriksa bahan baku agar tidak
berkarat

Melakukan pemasangan barricade pada
area Welding

Memantau kinerja karyawan pada Shop
Welding

Memberikan waktu School Welding
kepada Karyawan

> o ] © © >
[Dobo] >

> o P b PP
_

Menegaskan 5R yang telah dibuat

Keterangan: [ :Sangatberkaitan 4\:Berkaitan ®
Tidak Berkaitan

-3

A->

@-1
Analisis Tabel Matrix diagram diatas :

Berdasarkan Tabel diatas dapat dijelaskan bahwa ada aktivitas perbaikan utama yaitu
Meningkatkan kinerja operator, Meningkatkan performa mesin, dan Memperketat
kebersihan lingkungan produksi. Setelah itu di dapat perbaikan ak-tivitas spesifik yang
berkaitan dengan 3 Aktivitas diatas yaitu Melakukan pen-gecekan dan perawatan mesin
secara berkala, membuat penjadwalan perawatan/ pembersihan mesin, memeriksa bahan
baku sesuai standar, melakukan pengecekan kebersihan area kerja, mengawasi kinerja
karyawan, memberikan pelatihan, dan menegaskan 5R yang ada.

KESIMPULAN

Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan di PT. Cilegon Fabricators pada produk
Box maka di dapat kesimpulan Berdasarkan analisis yang telah dilakukan menggunakan
metode Statistical Process Control (SPC) diketahui terdapat 3 jenis cacat pada proses
produksi Box yaitu pada jumlah cacat terbesar dan terbanyak yaitu kecacatan Slag Inclusion
yaitu ada 18, lalu nilai persentase nya yaitu sebanyak 54,5% kemudian nilai kumulatifnya
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sebesar 54,1%. Kemudian pada peringkat kedua yaitu Incomplete Fushion yang berjumlah 8
cacat produksi, dengan nilai presentase 24,2 % dan kemudian pada nilai kumuatif yaitu
sebesar 78,8%. Kemudian yang terakhir yaitu pada kecacatan Porosity yang berjumlah 7,
dengan nilai persentasenya 21,2% dan nilai kumulatifnya yaitu sebesar 100%.

Ucapan terimakasih kami sampaikan kepada seluruh pihak yang telah membantu
dalam penelitian ini. Terutama segenap civitas akademi Program Studi Teknik Industri
Universitas Teknologi Yogyakarta.
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