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Abstract.. The development of the automotive world is currently growing rapidly, in achieving the company's
goals to produce the quality of products that are in accordance with the customer’s expectations. Companies must
be able to create products with good quality, so that companies are able to compete in the market and can develop
their business. There are many methods that discuss quality with their own characteristics. This study aims to
analyze the implementation of production quality spare production of four-wheeled vehicles, especially the
component number 5761 at PT Adyawinsa Stamping Industrials. The method applied in this study was the
Statistical Quality Control (SQC) method. A quality control analysis was carried out using ventral statistical tools
in the form of checking sheet, histogram, control chart, pareto chart, causal diagrams due to, recording the
diagram, and stratification. The results of this study indicate that the product quality at PT Adyawinsa Stamping
Industriales is still found in product disability. Main factors that influence product disability include due to human
factors, machines, methods, materials, and environment.

Keywords: Statistical Quality Control (SQC), seven tools, and sparepart.

Abstrak. Perkembangan dunia otomotif pada saat ini semakin pesat, dalam mencapai tujuannya perusahaan
berlomba-lomba untuk menghasilkan kualitas produk yang sesuai dengan harapan pelanggan. Perusahaan harus
dapat menciptakan produk dengan kualitas yang baik, sehingga perusahaan mampu bersaing di pasar dan dapat
mengembangkan usahanya. Banyak sekali metode yang membahas mengenai kualitas dengan karakteristiknya
masing-masing. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis pelaksanaan pengendalian kualitas produksi sparepart
kendaraan roda empat khususnya part komponen nomor 57661 di PT. Adyawinsa Stamping Industries. Metode
yang diterapkan dalam penelitian ini adalah metode Statistical Quality Control (SQC). Analisis pengendalian
kualitas dilakukan menggunakan alat bantu statistik seven tools berupa check sheet, histogram, control chart,
pareto chart, diagram sebab akibat, scatter diagram, dan stratification. Hasil penelitian ini menunjukkan bahwa
kualitas produk di PT. Adyawinsa Stamping Industries masih ditemukan kecacatan produk. Faktor-faktor utama
yang mempengaruhi kecacatan produk diantaranya karena faktor manusia, mesin, metode, material, dan
lingkungan.

Kata kunci: Statistical Quality Control (SQC), seven tools, dan sparepart.
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LATAR BELAKANG

Dalam dunia industri, kualitas produk merupakan faktor yang sangat penting dan
menentukan bagi keberhasilan usaha dan daya saing bisnis. Untuk mempertahankan
keberadaan produk di pasar, perusahaan perlu fokus pada pengendalian kualitas produk.
Pengendalian kualitas adalah suatu sistem yang memantau dan mengendalikan kualitas produk
atau proses yang diinginkan melalui perencanaan yang matang, penggunaan peralatan yang
tepat, pengujian yang berkesinambungan, dan tidak korelaktif bila diperlukan (Shiyamy
Achmad F et al., 2021).

PT Adyawinsa Stamping Industries adalah salah satu perusahaan sparepart kendaraan
roda empat yang didirikan pada tahun 2005 di Jalan Surotokunto, JI. Aria Adiarsa No. 109,
Warungbambu, Kec. Karawang Timur, Kabupaten Karawang. Jawa Barat. PT. Adyawinsa
Stamping Industries dikhususkan untuk memasok suku cadang otomotif yang melayani
langsung tujuh pabrikan otomotif terbesar yang ada di Indonesia antara lain Daihatsu, Honda,
Toyota, Hyundai, Nissan, Mitsubishi, dan Suzuki. Proses yang ada di PT Adyawinsa Stamping
Industries meliputi proses Stamping, Welding, Painting, dan Tools Manufacture. PT
Adyawinsa Stamping Industries berusaha memberikan yang terbaik bagi konsumen tepatnya
dalam segi kualitas pembuatan spare part kendaraan 57661, dimana saat proses stamping
ditemui beberapa kecacatan stamping yakni crack dan kelipet.

Berdasarkan penjelasan masalah yang telah dijelaskan, penelitian ini ditujukan untuk
mengetahui melakukan pengendalian kualitas produk. Metode pengendalian menggunakan
Statistical Quality Control (SQC) merupakan teknik pemecahan masalah yang dapat digunakan
untuk mengamati, menganalisis, mengelola, mengontrol, dan meningkatkan proses produksi
(Memon et al., 2019). Oleh sebab itu, sesuai dengan permasalahan diatas peneliti menerapkan
metode Statistical Quality Control (SQC) untuk mengetahui penyebab kecacatan produk dan
bisa memberikan usulan tindakan perbaikan terhadap pengendalian kualitas di PT Adyawinsa

Stamping Industri.

KAJIAN TEORITIS

Pengendalian mutu merupakan bagian yang bertugas untuk menjamin mutu dari segi
produk dan proses dengan melakukan pemeriksaan secara menyeluruh. Metode pengendalian
menggunakan Statistical Quality Control (SQC) merupakan teknik pemecahan masalah yang
dapat digunakan untuk mengamati, menganalisis, mengelola, mengontrol, dan meningkatkan

proses produksi (Memon et al., 2019).
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Dari metode Statistical Quality Control (SQC) diharapkan bisa menurunkan faktor
penyebab tingkat kecacatan produk dari proses produksi di PT. Adyawinsa Stamping Industries
guna memenuhi kepuasan para konsumen dengan meningkatkan kualitas produk yang terbaik
dan meningkatkan penjualan supaya bisa menambah profit bagi perusahaan. Maka dari itu
tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengidentifikasi kecacatan produk dari proses produksi
part 57661 di PT. Adyawinsa Stamping Industries dengan menggunakan metode Statistical
Quality Control (SQC).

METODE PENELITIAN

Metode yang digunakan dalam penelitian ini dengan menggunakan metode Statistical
Quality Control (SQC). Statistical Quality Control (SQC) sebagai alat pengendalian kualitas
produksi dapat membantu perusahaan apakah produk yang dihasilkan masih dalam batas
kendali atau tidak mulai dari proses awal kualitas bahan, proses produk, produk akhir (Rucitra
& Amelia, 2021). Statistical Quality Control (SQC), yang dapat memudahkan dalam
mengidentifikasi, menganalisis dan menyelesaikan berbagai permasalahan yang berkaitan
dengan pekerjaan dan menerapkannya dalam kegiatan operasional perusahaan. Adapun
langkah-langkah yang dilakukan adalah sebagai berikut:

1. Stratification, yaitu mengumpulkan data dengan cara mengumpulkan data cacat
produksi dan mengelompokkannya berdasarkan tahapan produksi untuk melihat
variasi dan perbedaan antar kelompok.

2. Check Sheet, data yang diperoleh dari perusahaan terutama data produksi dan data
kecacatan produk kemudian diolah menjadi tabel. Hal ini dilakukan agar dapat
memudahkan dalam memahami data tersebut hingga bisa dilakukan analisis lebih
lanjut.

3. Histogram, pembuatan histogram bertujuan untuk mengetahui persebaran data hasil
produksi. Dengan menggunakan histogram maka secara umum pembaca dapat
mengetahui apakah hasil produksi banyak yang sesuai harapan atau tidak.

4. Control Chart, pembuatan control chart bertujuan sebagai alat untuk pengendalian
proses secara statistik. Penggunaan control chart ini adalah dikarenakan pengendalian
kualitas yang dilakukan bersifat atribut, serta data yang diperoleh yang dijadikan
sampel dapat diperbaiki lagi sehingga harus di tolak. Adapun langkah-langkah dalam
pembuatan control chart sebagai berikut:
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a. Menghitung Proporsi Cacat (P)

_np .
T (I)
b. Menghitung Central Line (CL)
_ xnp
CL= Z_n .......................................................................... (ll)

c. Menghitung Upper Control Limit (UCL)

UCL=P+3 /@ ......................................................... (iii)

d. Menghitung Lower Control Limit (LCL)

5. Diagram Pareto, pembuatan diagram pareto berguna dalam analisis kualitas dan
manajemen kualitas. Tujuan utama dari diagram Pareto adalah untuk membantu
identifikasi dan prioritasi masalah atau penyebab utama yang menyebabkan masalah
tersebut. Adapun langkah-langkah dalam pembuatan diagram pareto sebagai berikut:

a. Menghitung Kecacatan Crack (%)

Total kecacat K
Kecacatan Crack (%6) = Ziomaikecacatancrack y qqg04 e, (v)
Y'Total kecacatan

b. Menghitung Kecacatan Kelipet (%)

Kecacatan Kelipet (%) = 210wl kecacatan kellpet y 4 g oo, (vi)

YTotal kecacatan

6. Scatter Diagram, digunakan untuk menganalisis hubungan antara dua variabel.
Biasanya, variabel yang dianalisis adalah variabel input dan output dari suatu proses
atau sistem.

7. Diagram Sebab Akibat, pembuatan diagram sebab akibat berguna dalam analisis
penyebab akar suatu masalah atau digunakan untuk mengidentifikasi, memahami, dan
mengatasi berbagai penyebab yang mungkin menyebabkan masalah dalam suatu

proses atau produk.

HASIL DAN PEMBAHASAN
Pada tahap pengolahan data yang dilakukan dalam penelitian di PT Adyawinsa
Stamping Industries ini adapun teknik pengumpulan data pada penelitian ini dengan tiga cara,
yakni:
1. Metode observasi pengamatan langsung ke lokasi penelitian terkait seperti melakukan
pengamatan data produksi, data produk cacat, dan data jenis produk cacat sehingga
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dapat dilakukan perbaikan kualitas produksi sesuai dengan standar kualitas yang telah
ditetapkan oleh perusahaan.

2. Metode dokumentasi dengan cara mengumpulkan catatan yang sudah dilakukan dalam
bentuk tulisan maupun dalam bentuk gambar.

3. Metode wawancara dengan menanyakan pertanyaan kepada sampel penelitian secara
berhadapan langsung atau face to face. Jenis wawancara yang digunakan adalah

wawancara semi terstruktur (semistructured interview).

1. Stratification
Langkah pertama yang dilakukan adalah dengan cara membuat tabel stratification.
Pembuatan tabel stratification ini berguna untuk pengelompokan atau pengumpulan data
cacat produk dan mengelompokkannya berdasarkan shift kerja atau tahapan produksi untuk
melihat variasi dan perbedaan antar kelompok.

Tabel 1. Jenis Kecacatan Produk
Jenis Kecacatan Keterangan
Kecacatan crack atau retak biasanya disebabkan
karena kekuatan material yang tidak cukup untuk
menahan tekanan yang diberikan selama proses
stamping sehingga dapat menyebabkan crack atau
Crack retak. Kecacatan crack juga dapat disebabkan
karena penyesuaian atau pengaturan alat stamping
yang kurang tepat, seperti tekanan yang tidak
seimbang atau tegangan yang tidak merata di
seluruh permukaan cetakan sehingga dapat
menyebabkan kecacatan crack.
Kecacatan jenis kelipet biasanya disebabkan
karena desain cetakan yang buruk atau kurang
optimal yang dapat menghasilkan penekanan yang
tidak merata pada material sehingga material
tersebut dapat mengalami kecacatan kelipet.
Kelipet Kecacatan kelipet juga dapat disebabkan karena
variabilitas dari material seperti ketebalan material
yang digunakan tidak konsisten sehingga
menyebabkan material terlipat atau mengalami
kecacatan kelipet secara tidak merata selama proses
stamping.
Sumber: PT Adyawinsa Stamping Industri (2024)

2. Check Sheet
Langkah kedua dengan membuat check sheet yang berguna untuk mempermudah
proses pengumpulan data serta analisis. Berikut merupakan data reject komponen part
57661 selama 12 periode yang dimulai dari bulan Maret 2023-Febuari 2024.
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Tabel 2. Jumlah Produk Jadi dan Defect Komponen Part 57661

Periode Produk Jadi Defect Total
Crack Kelipet

Maret 4158 38 10 48
April 5162 4 59 63
Mei 6225 95 15 110
Juni 3685 39 4 43
Juli 6522 73 19 92
Agustus 6788 102 27 129
September 2750 20 14 34
Oktober 3782 9 24 33
November 2200 0 10 10
Desember 3506 5 14 19
Januari 1686 53 44 97
Februari 2949 19 31 50
Total 49413 457 271 728

Sumber: PT Adyawinsa Stamping Industries (2024)

N

3. Histogram
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Gambar 1. Histogram Rincian Produk Cacat
Sumber: Olah Data (2024)
Dari gambar histogram diatas dapat diketahui jika kecacatan selama bulan Maret 2023
sampai dengan Februari 2024 yang dimana jumlah kecacatan paling banyak terjadi pada
bulan Januari dengan total produksi 1686 pcs dengan kecacatan crack sebanyak 53 pcs dan

kecacatan kelipet sebanyak 44 pcs.
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4. Control Chart
Untuk hasil perhitungan control chart dapat dilihat pada tabel berikut:
Tabel 3. Hasil Perhitungan Control Chart

: Jumlah Defect Proporsi
Periode | 5\ duksi | Grack | Keliper | O oot | CL | ucL | LeL
Maret | 4158 | 38 | 10 | 48 | 0012 |0,015 0,028 | 0,001
April | 5162 | 4 50 | 63 | 0012 |0,015] 0,028 | 0,001
Mei 6225 | 95 | 15 | 110 | 0,018 |0,015] 0,028 | 0,001
Juni 3685 | 39 4 | 43 | 0012 [0,015] 0,028 | 0,001
Juli 6522 | 73 | 19 | 92 | 0014 |0,015] 0,028 | 0,001

Agustus 6788 102 27 129 0,019 |0,015| 0,028 | 0,001
September | 2750 20 14 34 0,012 |0,015| 0,028 | 0,001

Oktober 3782 9 24 33 0,009 |0,015| 0,028 | 0,001
November | 2200 0 10 10 0,005 |0,015| 0,028 | 0,001
Desember | 3506 5 14 19 0,005 |0,015| 0,028 | 0,001

Januari 1686 53 44 97 0,058 | 0,015 0,028 | 0,001
Februari 2949 19 31 50 0,017 | 0,015 0,028 | 0,001
Total 49413 457 271 728

Sumber: Olah Data (2024)
Dari hasil perhitungan tabel di atas, maka selanjutnya dapat dibuat peta kendali atau

control chart yang dapat dilihat pada gambar berikut:

Control Chart
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0,040 /\
0,020 —— —— / \
0,000
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@ Qk\

N
e Proporsi Cacat CL UCL LCL

Gambar 2. Control Chart
Sumber: Olah Data (2024)

Berdasarkan gambar Control Chart total produk dapat dilihat bahwa ada titik yang
melewati batas kendali atas. Kecacatan produk yang melewati batas kendali atas terdapat
pada bulan Januari dengan nilai proporsi 0,058 dimana pada bulan Januari mengalami
kecacatan yang tinggi dengan tingkat jumlah produksi yang tergolong rendah

dibandingkan periode bulan-bulan sebelumnya. Hal ini menunjukkan terdapat beberapa
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titik yang keluar dari batas kendali yang disebabkan oleh penyebab yang dapat dihilangkan
dengan ditemukannya solusi berupa langkah perbaikan untuk menurunkan tingkat

kecacatan dan mengurangi biaya produksi di PT. Adyawinsa Stamping Industries.

5. Diagram Pareto
Untuk hasil perhitungan presentase kecacatan produk dapat dilihat pada tabel berikut:

Tabel 4. Presentase Kecacatan Produk

No. Jenis Kecacatan Presentase Presentase Komulatif
1. Crack 67,78% 67,78%
Kelipet 37,22% 100%

Sumber: Olah Data (2024)
Dari tabel diatas maka diketahui masing-masing jumlah kecacatan yang terjadi di

produk part 57661 dengan kecacatan crack 457 unit menunjukkan presentase 67,78%,
sedangkan kecacatan kelipet 271 unit menunjukkan presentase 37,22%. Berikut

merupakan hasil dari diagram pareto dapat dilihat sebagai berikut:

Diagram Pareto Jenis Kecacatan
120,00% 100,00%

100,00% 100%
80,00%
60,00%
40,00%
20,00%

0,00%

80,00%
60,00%
40,00%
20,00%

0,00%

Crack Kelipet
I Presentase 62,78% 37,22%
= Presentase Komulatif 67,78% 100%

N Presentase === Presentase Komulatif

Gambar 3. Diagram Pareto

Sumber: Olah Data (2024)

6. Scatter Diagram
Dari hasil pengolahan data maka didapatkan scatter diagram yang berfungsi untuk

menentukan tingkat korelasi dari data yang sudah ada maka dapat dilihat sebagai berikut:
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Gambar 4. Scatter Diagram
Sumber: Olah Data (2024)

Dari hasil scatter diagram total jumlah produksi dan jumlah kecacatan produk diatas
dapat diketahui bahwa hasil grafik memiliki hubungan positif yang artinya semakin tinggi
jumlah produk cacat yang dihasilkan maka kualitas produk yang dihasilkan dalam periode
tertentu akan semakin menurun. Kondisi tersebut menunjukkan bahwa masih terjadi
tingginya jumlah produk cacat yang dihasilkan dalam satu periode produksi. Jadi jika ingin
meningkatkan kualitas produksi maka perusahaan harus sebisa mungkin meminimalisir

terjadinya kecacatan produk.

7. Diagram Sebab Akibat

Environment

Preventive tidak
<«———  berjalan sesuai
schedule

Kurang
Teliti

Tekanan ang n yang
kurang stabi Kebocoran atap
Coating die pada saat hujar
@« proses bending
sudah rusak

—

Kondisi dies yang

Tidak bekerja sesuai X .
urang optimal

prosedur SOF Penerangan yang

Die melewati kurang dari SOF

Die barer masa paka

Ficcuk Cecet
Crach & Kelipe

Preventive die kurang

. R
optima.

Salah pengambilan

materia
Problem belum masuk

Inspector quality tidak check ke point check

——
area problem
Tidak mengikuti

schedule

Material burry ———», ———

BIQ belum berjalar

Gambar 5. Diagram Sebab Akibat Kecacatan Crack & Kelipet
Sumber: Olah Data (2024)

Berdasarkan hasil analisa yang diperoleh pada diagram sebab akibat untuk kecacatan

produk part 57661 jenis crack dan kelipet, maka evaluasi yang dapat dilakukan adalah

sebagai berikut:
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a. Man

Salah satu penyebab terjadinya kecacatan produksi karena kesalahan pekerja
(Human eror) dapat menyababkan kualitas produk menurun atau meningkatnya
presentase kecacatan. Kesalahan yang terjadi biasanya karena operator kurang
memberikan pelumas minyak pada material yang akan di stamping yang
menyebabkan material tersebut kurang pas pada cetakan dies. Solusi yang dapat
dilakukan dengan cara operator harus melakukan pengolesan minyak secara
bertahap agar mesin stamping tetap dalam keadaan licin. Selain itu operator juga
harus melakukan brifing sebelum proses produksi dengan leader atau pihak quality
agar mendapatkan arahan sewaktu proses produksi berlangsung.

Material

Faktor material meliputi salah pengambilan material dan material burry. Solusi
yang dapat dilakukan dengan cara melakukan pelabelan pada material yang akan
digunakan agar operator tidak salah melakukan pengambilan material yang akan
digunakan. Selain itu untuk mencegah material yang mengalami burry maka
dilakukan dengan cara menggerinda material yang burry agar material tidak burry
sehingga material dalam kondisi yang baik sebelum digunakan dalam proses
produksi.

Machine

Kondisi mesin seperti tekanan angin pada mesin sangat berpengaruh pada
kualitas produk yang menyebabkan tekanan yang dihasilkan mesin kurang optimal,
kondisi cetakan (dies) yang kurang optimal dan Die yang mengalami baret,
preventive yang tidak berjalan sesuai dangan schedule, coating die proses bending
sudah rusak, dan kondisi Die yang telah melewati masa pakai juga sangat
mempengaruhi saat proses produksi berlangsung. Solusi yang dapat dilakukan
dengan cara melakukan pengecekan tekanan angin rutin dan melakukan
pengecekan (maintenance) secara rutin terhadap dies sebelum proses produksi agar
dapat meminimalkan tingkat kecacatan yang disebabkan oleh mesin.

Method

Faktor metode menjadi salah satu faktor yang cukup signifikan terhadap
kualitas produk, kesalahan dalam produksi yang terjadi adalah preventive die tidak
berjalan, inspector quality tidak check area problem, BIQ yang belum berjalan,
problem yang belum masuk ke point check, dan tidak mengikuti schedule. Solusi

yang dapat dilakukan dengan cara melakukan preventive die yang dilakukan secara
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berkala dan bagian leader dan quality melakukan pengecekan sebelum produksi
berjalan kemudian melakukan percobaan produksi tiga kali stamping untuk sampel
produksi agar mengetahui apakah produk yang dihasilkan sudah sempurna atau
masih perlu perbaikan.
e. Environment

Faktor lingkungan yang kurang mendukung pada saat proses produksi dapat
mempengaruhi kebocoran pada atap dan kurangnya tingkat pencahayaan yang ada
di line sehingga dapat menyebabkan kecacatan jenis crack & kelipet. Solusi yang
dapat dilakukan dengan cara melakukan penambalan atap yang bocor agar air hujan
tidak bocor mengenai material yang akan di produksi dan melakukan pengecekan
secara berkala terhadap pencahayaan yang ada di line produksi sesuai dengan
standar SOP yang yang berlaku di perusahaan.

KESIMPULAN DAN SARAN

Dari hasil analisis dan pembahasan studi kerja praktek yang dilakukan di PT.
Adyawinsa Stamping Industries dapat disimpulkan bahwa pada pengujian menggunakan
diagram sebab akibat maka diketahui bahwa ada lima faktor utama yang menjadi penyebab
terjadinya kecacatan produk. Manusia (Man) terdiri dari kelelahan pekerja selama bekerja
oleh sebab itu menyebabkan pekerja kurang teliti dalam melakukan pekerjaannya. Material
terdiri dari material yang digunakan dalam proses produksi dalam kondisi berkarat yang
disebabkan karena adanya tetesan air yang mengenai material sehingga dapat menyebabkan
potensi berkaratnya material. Mesin (Machine) terdiri dari tekanan angin dan kondisi dies
yang digunakan dalam proses stamping kurang optimal, preventive mesin stamping yang
tidak sesuai schedule yang mana menyebabkan terjadinya kecacatan karena kondisi mesin
kurang optimal dalam pengerjaan proses produksi. Metode terdiri dari preventive die tidak
berjalan dan inspector quality tidak check area problem Solusi yang dapat dilakukan dengan
cara melakukan preventive die dilakukan secara berkala dan melakukan pengecekan sebelum
produksi berjalan kemudian melakukan percobaan produksi tiga kali stamping untuk sampel
produksi agar mengetahui apakah produk yang dihasilkan sudah sempurna atau masih perlu
perbaikan. Lingkungan (Environment) terdiri dari kebocoran pada atap yang dapat
menyebabkan kecacatan jenis crack dikarenakan material yang mengalami karat dapat mudah
cacat.
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